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Tosapei HapoaHoro norTpeöneHma! HOBbIe 
AM3aÄHepckhMe PeweHka, O TOM HAaK MPO- 
MbllUNEHHOCTL MH TOPrOBnNA oBnapeBamTt 
HMM, A TAkHMe 0 TOM PHCcHe, HKOTOpbıf 
cam3aH C MX CÖbiTom (7); TexXHonorHn, 
Käk 3CTETHUECHHÄ HOMNMOHEHT AH3AaÄHepc- 
KOorO PeWWeHMA METAannMYECHHX CBETHUND- 
HHKOB, HM HOHUENUHA AnsahHa MX H3ro- 
TosnTtena (9); 06 HCTopHHm, COBpeMEHHOM 
TEXHONOFH4ECHOM YPoOBHEe, A TAHMHE B03- 
MOHHOCTAX bopmoobpasoBaHur CBeTunb- 
HMKoB Ma meranna (13); ennaHnne asto- 
MATH4ECHHH (ABTOMATHHECKME MNOTONHBIE 
AHHHH, ABTOMATHMECHHÄ MOHTAH, HHAY- 
CpHäanbHbIe PoßboTsı) Ha bopmy M3genmn- 
(16); 0 paa3su HH HOoBbIx matepnanoe (21) 
M HOHCTYHUMA (23) ana HopnycHoA Me- 
Genm; nnaHMmpoBaHHe NM NPOEeHTHPOBäaHne 
Mäaccoaoro KHayCcTpHäangßHoro HHNMHLUHOFO 
CTPOMTENLCTBA! CAHNHTApHO-TEXHMHECHMÄ 
yaen (27) vu HyxHr (30). 
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Tannec MaAep "H ero noneITHa CO3QaHua 
CHHTE3A APXHTEHTYpel, AusafHa, naobpa- 
IMTEeNBHBIX MCHYCCTB M TEATPa;06 3HcnepH- 
MEHTE PaHHux 20-x rogos a WseAyapnm Ha 
OCHOBe npodhbcomaHoro aunmeHna Ko-on, 
44 

TpeTuÄ KHOHKYPpc HypHana „thopm 7 uBen'' 
Ha ny4wee dboTo: npoMbILIneHHbIe W3- 
nenHna HaHk ObBeHT dboTorpabnposaHur! 
„snenum TIP sa 30 ner - naypeaTbı HOH- 
Hypca M OT4HET Hibkipu. 


Moanncha 

3aHasbı Ha HYpHan NnPMHMMAMTCA: B CO- 
UMANMCTMYUeCHMX CTPaHax B COOTBETCT- 
BYylOLLUHX MNO4TOBLIX OTAENEHHAX; BO BCEeX 
OCTANbHbIX CTpaHax B MEHAYHAapOAHoA 
HHMFOTOprOoBne, “epea hupmy Buchexport, 
Volkseigener Außenhandelsbetrieb der DDR, 
DDR - 701 Leipzig, Leninstraße 16. 

LjeHnbi yHasaHbı 8 HaTanorax dbHpMbI. 


Mipaso nagaHna TEHCTOB MH HnnWCeTpaumn 
y abropos 
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MeXlco ICSID '79 


re au 
Vom 14.10. bis zum 19, 10.1979 fand in 
Mexiko-City der X1.ICSID-Kongreß statt. 
Das Thema: „Industrial design als Faktor 
menschlicher Entwicklung“, 

Bereits in der Vorbereitungszeit hatte die 
mexikanische Regierung ein starkes Inter- 
esse sowohl am Kongreß als auch an der 
Designentwicklung im Lande gezeigt. Präsi- 
dent Jose Löpez-Portillo, der den Kongreß 
eröffnete, unterstrich das noch, indem er 
den gesellschaftlichen Auftrag der Designer 
des Landes bei der Entwicklung einer 
eigenständigen Wirtschaft und Kultur be- 
tonte. Mit eignen Mitteln und geistiger Er- 
findungskraft höchsten Vorteil aus vorhan- 
denen Möglichkeiten ziehen — so definierte 
er die Aufgabe der Designer in Mexiko und 
in Ländern, die ähnlichen Bedingungen 
unterliegen. 

Zum zweiten Mal auf einem ICSID-Kon- 
greß wurde der Colin King Grand Prix ver- 
liehen, er ging an den ehemaligen Präsi- 
denten des ICSID Kenji Ekuan. 

Am Kongreß nahmen von seiten der DDR 
teil: Staatssekretär Dr. Martin Kelm, Leiter 
des Amtes für industrielle Formgestaltung 
(AIF), Dr. Wolfgang Schmidt, Stellvertreter 
des Leiters des AlF und Board-Mitglied des 
ICSID, Prof, Erich John, Leiter der Sektion 
Formgestaltung der Kunsthochschule Berlin 
und Vorsitzender der Zentralen Sektions- 
leitung Formgestaltung des Verbandes Bil- 
dender Künstler der DDR. 

Martin Kelm sprach zum Thema „Die 
Rolle des Designers bei der Durchsetzung 
des Design als staatliche Aufgabe“, er ging 
dabei auf das Wechselverhältnis von Auf- 
gabenstellung des AlF und Anforderungen 
an den Designer im Staotsdienst ein. 

Wir baten Wolfgang Schmidt und Erich 
John, über den Verlauf und die Resultate 
des Kongresses sowie über Eindrücke zu be- 
richten. 


Wolfgang Schmidt: 

„ICSID-Kongresse finden alle zwei Jahre 
statt. Ihr Schauplatz wechselt, weil natio- 
nale Mitgliedsorganisationen die Veran- 
stalter sind, In diesem Umstand liegen nor- 
malerweise Vorteile für alle Beteiligten. 
Der nationale Hintergrund eines solchen 
internationalen Treffens wirkt anregend 
auf die ausländischen Teilnehmer und gibt 
den zu behandelnden Sachfragen ein be- 
stimmtes Kolorit. Die gastgebende Mit- 
gliedsorganisation kann erheblichen Nutzen 
aus dem Ausrichtungsauftrag ziehen. Im 
Regelfall geht schon der Bewertung um 
einen Kongreß eine Klärung der nationa- 
len Designsituation mit staatlichen Orga- 
nen und gesellschaftlichen Förderungskräf- 
ten voraus. 5o werden Entwicklungspro- 
bleme und Lösungsmöglichkeiten auf dem 
Gebiet des Design offiziell behandelt. Die 
konkrete Vorbereitung des Kongresses 
schließlich veranlaßt abgestimmte Aktivitä- 
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ten vieler Partner und hebt das Design in 
das öffentliche Bewußtsein. In Japan war 
das Jahr 1973, in dem der Kyoto-Kongreß 
stattfand, offiziell ein ‚Designjahr‘., Die 
Ausrichtung eines ICSID-Kongresses kann 
also in kurzer Zeit manches bewirken. Man 
könnte sagen, daß Kongresse allein schon 
aus dieser Tatsache ihre Existenzberechti- 
gung erhalten. 

Der Xl.IC5ID-Kongreß fand im Oktober 
1979 in Mexiko-City statt, Mehr als 1500 
Teilnehmer hat es gegeben, Das Programm 
zum Thema ‚Industrial design als Faktor 
menschlicher Entwicklung’ umfaßte mehr als 
100 Beiträge, die in Plenar- und Arbeits- 
gruppensitzungen gegeben wurden. Alles 
lief gut organisiert ab. Die Veranstalter 
haben eine große Leistung vollbracht. 

Was brachte der Kongreß ein? Man 
lernte neue Personen, Ideen und Leistun- 
gen kennen. Mancher bestehende Kontakt 
konnte gefestigt werden, Vorhaben ge- 
meinsamen Interesses wurden beraten, Zu- 
sammenhänge wurden erschlossen, wo zu- 
vor Erscheinungen und Ereignisse neben- 
einander bestanden. Das alles geschah am 
Rande des offiziellen Sitzungsprogrammes 
und ist ganz gewiß keine Besonderheit von 
ICSID-Kongressen. 

In den Sitzungen wurde eine Fülle von 
Informationen angeboten. Die Grenzen 
des zeitlich und physisch Erfaßbaren wur- 
den erheblich überschritten. So konnte man 
schon sehr zufrieden sein, wenn man aus 
dem Angebot der Arbeitsgruppensitzun- 
gen wirklich informative Beiträge heraus- 
gefunden hatte. Aber selbst bei diesem 
Gefühl kamen Zweifel auf, wenn man in 
Pausengesprächen hörte, daß es gerade 
in einer anderen Sitzung etwas Heraus- 
ragendes gegeben hatte, Auch dieser 
Stress ist gewiß ein Charakteristikum aller 
groß angelegten Kongresse, Für ICSID 
liegt hierin aber die immer wieder gestellte 
und vielleicht rhetorisch klingende Frage 
begründet, ob es denn einmal einer Mit- 
gliedorganisation gelingen wird, einen, 
dem Design gemäßen Kongreß zu entwer- 
fen und zu realisieren. 

Besser war es um die Plenarsitzungen 
des Kongresses bestellt, Sie fanden ‚außer 
Konkurrenz’ statt, eröffneten den Kongreß- 
tag und dauerten, bei durchschnittlich drei 
Rednern, nicht länger als zwei Stunden. 
Normalerweise konnte man nichts versäu- 
men und fühlte sich deshalb behaglich. Im 
Plenum wurden Grundsatzfragen des De- 
sign behandelt, oder sie sollten es. Man 
war gespannt, Personen und Themen gaben 
Anlaß dazu. Die Mehrzahl der Beiträge 
war plenumsreif, Als Zuhörer konnte man 
Neues und Wichtiges erfahren. Aber neben 
solchen Informationen gab es auch Be- 
langloses. Sehr persönliche Ansichten, als 
Feuilleton noch irgendwann lesbar, wurden 
ungeniert als Rede auf einem Kongreß vor- 
getragen, zu dem die meisten Teilnehmer 
von weither angereist waren. Was beson- 
ders daran enttäuschte, war die schnelle 
Einsicht, daß diese Ansichten gar nicht neu 
waren, weil in ihrer Substanz schon mehr- 
fach zu lesen gewesen. Die für Anfang 
1980 angekündigte Publikation der Reden 
bietet Gelegenheit zur Information und Be- 
wertung. 

Nach dem Xl.ICSID-Kongreß wird es 
fortan etwas leichter sein, Informationen 
über die Designentwicklung in Mexiko zu 
verarbeiten und Standpunkte zu gewinnen. 
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Dennoch wird uns die Einsicht in manchen 
Sachverhalt schwerfallen, denn die Design- 
szene ist von Personen mit heterogenen 
und gegensätzlichen Auffassungen besetzt. 
Sie spiegelt damit ganz und gar die poli- 
tische, ökonomische und kulturelle Situation 
des Landes wider. Ohne Übertreibung 
kann man feststellen, daß unter Industriel- 
len und Politikern das industrial design 
eine Rolle spielt. Von Designleistungen 
wird neben den als selbstverständlich in 
Rechnung gestellten volkswirtschaftlichen 
Effektivitätsbeiträgen erwartet, daß sie 
nationalen Ideenreichtum und Gestaltungs- 
vermögen repräsentieren: Es scheint, als 
habe man vom industrial design hinsicht- 
lich seines nationalen Wertes und seiner 
internationalen Wirkung die gleichen Vor- 
stellungen wie von der Architektur des 
Landes. Das ist ein beachtenswerter Ge- 
sichtspunkt, über den gerade auch in hoch- 
entwickelten Industrieländern nachgedacht 
werden sollte, weil er für die Zukunft kon- 
struktiv ist. 

Unter den Designern Mexikos, die nach 
ihrer Ausbildung noch sehr selten in der 
Industrie oder für sie arbeiten können, gibt 
es in der angedeuteten Grundfrage offen- 
sichtlich eine überwiegende Übereinstim- 
mung. Aber über das konkrete ‚Wie‘ ihrer 
Beantwortung wird gestritten oder gar nicht 
untereinander geredet, weil sich hier Klas- 
senstandpunkte gegenüberstehen. Es ist 
sehr schwierig, Situation und Perspektive 
treffend zu beschreiben, weil sie sich auf 
einem Boden gesellschaftlicher Entwicklung 
vollziehen, die selbst sehr widersprüchlich 
ist. 

Mit Gewißheit kann man sagen, doß für 
die Masse der Bevölkerung weder die ideo- 
logische noch die praktische Seite der 
Designsituaotion oder -entwicklung eine 
Rolle spielt. Sie hat die tägliche Sorge, ihr 
Existenzminimum zu sichern, Industrielle 
Konsumgüter müssen dabei am Ende der 
Liste des Notwendigen stehen. Anders ist 
es offensichtlich um die Wirkung des De- 
signs bei Produktionsmitteln für die kleine 
Landwirtschaft bestellt; denn hier werden 
Lösungen erarbeitet und angeboten, die 
direkten Bezug auf das Arbeitsleben des 
Landarbeiters haben. Es wurde gesagt, man 
könne durchaus damit rechnen, daß bei 
wachsender Wirtschaftskraft des Staates 
und kontinuierlicher Sozialpolitik Designlei- 
stungen von den Werktätigen Mexikos sehr 
schnell als Ausdruck nationaler Schöpfer- 
kraft verstanden und vertreten werden, 

Wenn eine internationale Organisation 
wie ICSID über die Jahre in ihrem Selbst- 
verständnis reifer und an Mitgliedern stär- 
ker wird, dann gibt es neue Probleme. 
Eines davon, das mit anderen korrespon- 
diert, ist der Charakter ihrer Kongresse: In 
den siebziger Jahren gab es fünf IC5ID- 
Kongresse. Jeder war wichtig und durch die 
Absichten der gastgebenden Mitgliedsorga- 
nisation bestimmt und profiliert. Aber die 
Frage nach dem eigentlichen Designkon- 
greß blieb offen. 

Ich glaube, daß die Ursache dieser 
Fragestellung sowohl in der inhaltlichen als 
auch in der methodischen Seite eines Kon- 
gresses liegt, im gelungenen Wechselver- 
hältnis dieser beiden Seiten. Tatsache ist: 
Die Kongresse sind thematisch überladen 
und bieten deshalb in der zur Verfügung 
stehenden Zeit zu wenig Gelegenheit für 
den Dialog. 


Wir führen Wissen, 


form+zweck Ba > 


KULTUR 


gefördert von der DFG 


Deutschen Forschungsgemeinschaft 


Diese Deutung des ‚Kongreß-Problems' 
erscheint fast banal; vielleicht liegt darin 
die wirkliche Schwierigkeit seiner Lösung. 
Werden unsere finnischen Kollegen einen 
konstruktiven Beitrag leisten, den Bann zu 
brechen, wenn im August 1981 der 
All. IC5ID-Kongreß in Helsinki stattfindet? 
Sie haben wohl eine Veranlagung zur un- 
konventionellen Leistung." 


Erich John: 
„ICSID-Präsident Jurij Solowjow kenn- 
zeichnete den XI. ICSID-Kongreß als ein 
weltweites Forum der Industriedesigner, als 
internationale Gelegenheit, Ideen auszu- 
tauschen und Ergebnisse vorzustellen, 
Mexiko, der Gastgeber und ein soge- 
nanntes Entwicklungsland, sollte schwer- 
punktmäßig Probleme der Entwicklungs- 
länder initiieren. So lautete das General- 
thema des Kongresses auch: ‚Industrial de- 
sign als Faktor menschlicher Entwicklung‘. 
Schon die Wahl dieses Themas ließ das Be- 
mühen von ICSID erkennen, Industriedesign 
nicht nur als eine den Verkauf fördernde, 
sondern vielmehr als eine Einflußgröße dar- 
zustellen, welche humanistische Entwicklung 
voranbringt. Diskutiert wurde daher auch die 
Rolle, die das Industriedesign in diesem 
Sinne auf den unterschiedlichen Gebieten 
der menschlichen Zivilisation spielt — oder 
spielen sollte, wie zum Beispiel praktische, 
sinnvolle Alltagskleidung oder Nutzung der 
von der Natur gegebenen Energieformen. 
Ein wichtiges der fünf offiziellen Themen, 
‚Die Rolle des Design in der Entwicklung der 
Gesellschaft‘, bezog sich auf die Unterstüt- 
zung einer progressiven Entwicklung des 
menschlichen Gemeinwesens durch Design. 
Die theoretisch geäußerten Vorstellungen 
über das, was dazu getan werden sollte, 
waren werschiedenen ideologischen Ur- 
sprungs, waren oft wenig konkret. Ein nach- 
gewiesener Grad sozialen Engagements, 
das Interesse daran, allerorts auftretende 
Probleme der menschlichen Gemeinschaft 
mit lösen zu helfen, eine Übereinstimmung 
von persönlicbem und gemeinschaftlichem 
Interesse herbeizuführen, scheinen mir die 
wichtigsten sozialen Aufgaben des Design 
zu sein, will es als Faktor humanistischer 
Entwicklung gelten. Wurde man konkret in 
den Auditorien des Kongresses bzw. in der 
den Kongreß begleitenden Ausstellung, 
zeigte sich eine stark differenzierte Design- 
entwicklung. Sie ist vor allem gekennzeich- 
net durch den unterschiedlichen gesell- 
schaftlichen, technisch-wissenschaftlichen, 
ökonomischen und kulturellen Entwicklungs- 
stand der werschiedenen Länder. Die 
Divergenz äußerte sich in mehrfacher Hin- 
sicht. Einmal in den Themen, denen sich 
die Gestalter in den einzelnen Ländern 
vordringlich zuwenden bzw. die sie für Wert 
hielten, auf diesem Kongreß zu präsentie- 
ren, zum anderen aber auch in den Ge- 
staltlösungen, die sie für die jeweilige 
Situation am angemessensten erachten. 
Bewiesen wurde auf alle Fälle, daß es bei 
jedem produktionstechnischen Entwicklungs- 
stand möglich ist, die Gestalt von Erzeug- 
nissen zu qualifizieren und gesellschoftliche 
Absichten über die Produkte bewußt wer- 
den zu lassen. So standen von Ochsen ge- 
zogene einfache, doch solide gestaltete 
Landmaschinen aus Pakistan einem in Form- 
gebung und Ergonomie des Innenraumes 
perfekt gemachten zweisitzigen, aus dem 
Rennwagen heraus entwickelten Sport- 
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wagen von Mercedes gegenüber, Finden 
sich auch auf ‚bundesdeutschen Straßen’ 
kaum noch Gelegenheiten, die vermutlich 
mehr als 200 P5 auszufahren, wird er doch 
sicher als Statussymbol gut verkaufbar sein 
und psychologisch vielschichtige Konsum- 
sehnsüchte wecken. Wiel sympathischer 
muteten dagegen die von japanischen De- 
signern gezeigten Gestaltungsversuche zu 
einem neuen japanischen Kleinwagen an, 
dessen äußerst raumgünstiges, vielseitiges 
Nutzungskonzept sich an den wirklichen 
Verkehrsproblemen dieses Landes orien- 
tierte, Als auffälliges, konstruktives Merk- 
mal waren die Hinterräder mit Achse und 
Antrieb frei zugänglich und austauschbar 
von hinten her der Karosserie zugeordnet, 
wobei diese, selbst mehrfunktionaler Nut- 
zung entsprechend, abgewandelt wurde. 

Der für mich höhere Wert des letzige- 
nannten Beispiels liegt vor allem auch in der 
gesellschaftlichen Relevanz bzw, in der all- 
gemein gültigeren, viele Menschen errei- 
chenden Gebrauchswertebene., 

Sicher erregt der gestaltungsmäßig voll 
ousgeschöpfte höchste Stand moderner 
Produktionstechnik großes Interesse, doch 
sind offensichtlich allein damit die Bedürf- 
nisprobleme der Menschen weltweit nicht zu 
lösen. Einige Beiträge suchten daher auch 
allgemeines Unbehagen gegenüber einer 
sich verselbständigenden Überzivilisation 
deutlich zu machen. Gerade Vertreter der 
hochindustrialisierten Länder stellten aus 
der Überproduktion resultierende Probleme, 
auch Vorschläge, zur Vermeidung negativer 
Auswirkungen auf die Umwelt, Beiträge zur 
Lösung von Energie- und Verkehrsproble- 
men zur Diskussion. In den bis hierher ge- 
nannten Problemstellungen und in der Dis- 
kussion möglicher Lösungen schien mir der 
wesentliche Gehalt des Kongresses zu lie- 
gen. 

Einer Einladung mexikanischer Kollegen 
zu einem AÄteliergespräch folgend, erhielt 
ich genauere Informationen zur mexikani- 
schen Designsituation, Sie erzählten mir, 
daß es ungeheuer schwer ist, einen Job’ als 
Produktdesigner zu finden. Von etwa 100 
ausgebildeten Designern setzen sich nur 
etwa fünf, meist dann als Grafikdesigner, 
durch. Viele versuchen, in anderen Berei- 
chen unterzukommen. In der allgemeinen 
Krisensituation — von 30 Millionen Arbeits- 
fähigen sind etwa 10 Millionen arbeitslos 
bzw. teilbeschäftigt — sehen sie eine der 
Ursachen für ihre Situation. Darüber hinaus 
produziert die mexikanische Industrie über- 
wiegend Erzeugnisse, deren Gestaltung von 
den USA, von der BRD oder auch von Frank- 
reich bestimmt war. Dies schofft eine Situo- 
tion, die der eigenständigen Kreativität ein- 
heimischer Designer nicht bedarf. Das ent- 
scheidende Kriterium für die Produktion ist 
die billige Produzierbarkeit im Lande und 
die momentane Verkäuflichkeit. Es wird be- 
zweifelt, ob sich auf dieser Basis überhaupt 
eine konkurrenzfähige eigenständige De- 
signentwicklung vollziehen kann, die dem 
Lande bemerkenswerten Nutzen bringen 
könnte. 

Die Frage nach der Nützlichkeit des 
Kongresses ist eindeutig mit ja zu beant- 
worten, bot er doch die Möglichkeit, den 
Standort des derzeitigen Industriedesign, 
das Erreichte und das noch nicht Erreichte, 
das Sinnvolle und das weniger Sinnvolle, 
klarer zu erkennen.“ 
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Designkolloquium 
Das dritte Kolloquium zu Theorie und Me- 
thodik der industriellen Formgestaltung im 
November vergangenen Jahres besaß ge- 
genüber den vorangegangenen Kolloquien 
eine Besonderheit: 

Nach jedem Referat durfte spontan 
diskutiert werden, dogegenhaltend und an- 
zweifelnd, zustimmend und ergänzend. Ein 
derartiger Dialog vor Ort — möglich ge- 
macht durch den Zufall, daß einige Refe- 
renten nicht angereist waren — sollte künf- 
tig vom Veranstalter eingeplant werden, 
von der Hochschule für industrielle Form- 
gestaltung Halle, Burg Giebichenstein, also. 
Das Programm war vielseitig. Neben Vor- 
trägen zu theoretischen und methodischen 
Fragen der Formgestaltung (Horst Oehlke, 
Rolf Frick) überwogen Doarlegungen von 
Forschungsergebnissen anderer Disziplinen. 
Beispielsweise der Vortrag von Lothar 
Kühne zum dialektischen Verhältnis von 
sozialistischer Konsumtionsweise und ästhe- 
tischer Konzeption. Seine Analyse: Bor- 
niertes Konsumverholten ist mehr auf Ver- 
brauchen anstatt auf Gebrauch der mate- 
riellen Lebensbedingungen gerichtet. Dem- 
gegenüber ist für die sozialistische Gesell- 
schoft die Frage nach umfassender Kon- 
sumtion der Individuen herangereift, Das 
Problem: Die Wertform des Produktes sei 
Ausdruck individueller Geltung, im wesent- 
lichen gestützt auf gesellschaftlich nützliche 
Arbeit. Die Perspektive: Entwickelte kom- 
munistische Arbeit auf entsprechender 
materiell-technischer Basis kann die Indi- 
viduen vom Konsumdruck befreien und da- 
mit ein freies Verhältnis zu Gegenständen 


einschließlich ihrer ästhetischen Qualität 
finden lassen. 
Über „Funktion, Gestalt, Darstellung” 


reflektierte H, Öehlke, einer der Initiotoren 
der Kolloquienreihe, Er ging von dem 
grundlegenden Widerspruch gestalterischer 
Tätigkeit aus, vom Widerspruch der sinn- 
lichen Erscheinung und physischen Existenz 
von Designobjekten. Daraus leitete er ab, 
was Produkte darstellen, wos sie ausdrük- 
ken und aussagen können. Zwei grundsätz- 
liche Deutungen eines Gegenstandes seien 
möglich: Er bedeute sich selbst, weise auf 
seine funktionalen Merkmale hin, was zur 
Identität zwischen Funktion und der sie re- 
präsentierenden Gestalt führe (Zweckfor- 
men), oder er verweise auf andere Erschei- 
nungen der gegenständlichen Welt, sei in- 
haltlose bzw. spielerische Adaption. 
Außerdem gab es Beiträge zum Ver- 
hältnis von ästhetischer Wertorientierung 
und dem sich verändernden Charakter der 
Arbeit (M. Queißer), zu Möglichkeiten und 
Grenzen algorithmisierbarer Informations- 
prozesse (H. Völz), zu Wahrnehmungstypo- 
logien (F. Liedemit) und neurobiologischen 
Aspekten der Ästhetik {B. Wittwer). 
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Mitte des Jahres wird das Konferenz- 
material gedruckt vorliegen. 
Ingrid Schirmer 


Weit gefächert 

Wer genügend Lust hatte, sich hindurchzu- 
schauen bis zum letzten Ende der Hallen- 
ser Ausstellungshallen auf der Peißnitz- 
insel, fand mehr als sechzig formgestaltete 
Dinge und ästhetisch formierte Umwelt- 
bereiche in der Bezirkskunstausstellung 
Halle des VBK der DDR, Mit Gewinn, weil 
thematisch weit gefächert (Verkehrsmittel, 
Arbeitsmittel, Arbeits-- und Wohnumwelt- 
gestaltung, Konsumgüter, Spielzeug ...), 
und mit Vergnügen, weil teilweise in her- 
vorragender ästhetischer Qualität. 

Einige Designleistungen nur seien her- 
vorgehoben: Modelle der Walzenkombina- 
tion K 12 (Karl-Joachim Heinemann, 1978) 
oder der Tisch-Punktschweißmaschine ZIS 
943 (Herwig Schmäche, R. Kayser, 1976); 
Entwürfe von Massenverkehrsmitteln wie die 
Berliner 5-Bahn BR270 (Georg Böttcher, 
Johannes Langenhagen, Hartmut Voigt, 
1978); Loggiabrüstungen für Magdeburg- 
Nord (Eberhard Kull, Carola Todenhöfer, 
1978); das Örientierungssystem des Klini- 
kums Halle-Krällwitz (Bernd Schmidt, 1976) ; 
Pendelleuchten aus Aluminium (Thomas 
Melzer, 1978); Tiefkühldosen aus Plast 
(Armin Graßl, 1978); Wackeltürme für Kin- 
der (Henryk Sidor, 1979). 

Durch Neuartigkeit fielen. besonders auf: 
ein Schrank für Sammlungen kleiner, flo- 
cher Gegenstünde (Winfried Baumberger, 
1979), der — obwohl noch zu raum- und 
materialoufwendig — auf sechzig Paletten 
Dias, Münzen oder Medaillen bewahrt, sie 
könnten auf der beleuchtbaren Oberseite 
des Möbels sofort betrachtet werden; Auto- 
dachkoffer (Bernd Schmidt, 1977) und Tran- 
sitzelt (Peter Kersten, 1978), beide „haut- 
eng" am Pkw, sowie ein Strandkorb 
(Matthias Felsch in Zusammenarbeit mit 
Michael Rogge, 1978) auch als Strand- 
plastik förmlich zum Lümmeln lockend. Lei- 
der wurde der substanzielle Gehalt der 
Formgestaltung durch eine etwas lieblose 
Ausstellungsgestaltung gemindert. 

Ingrid Schirmer 


Zufall oder Konzept? 
Bezirkskunstausstellung in Dresden und in 
Leipzig, zweimal Präsentation von Form- 
gestaltung, jeweils in Form separater Ab- 
teilungen, lose gekoppelt mit den — eben- 
folls separaten — Abteilungen Kunsthand- 
werk, einsortiert in den Bereich der ange- 
wandten Kunst, 

Über Dresden ist nicht viel zu sagen. 
Man hat ein paar Witrinen und Podeste 
freigelassen und sie der Formgestaltung 
geschenkt. Hinein- und hinaufgestellt ist, 
was gerade greifbar war, die Auswahl 
jedenfalls deutet auf keinerlei tiefere Ab- 
sicht: Modelle von Fotoapparaten, das 
Modell einer Schweißzange und das einer 
Klimaprüfkammer, drei Leuchten, etwas 
Bleikristall, einige Fotos von Röntgengerä- 
ten und das Polstermöbelprogramm 135/ 
136 von Eberhard Geißler. 

Den Objekten sind Texte beigegeben. Sie 
zu lesen erfordert Geschick. Denn die Vitri- 
nen und Podeste sind auf großen weißen 
Platten stationiert, Platten, die das Ganze 
unnohbar machen, auf die kein Besucher 
seinen Fuß setzen darf. Sollte man es den- 
noch wagen, wagt man viel, denn einige 
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Texte sind lang. Sie teilen beispielsweise 
folgendes mit: „Klimaprüfkammer für die 
Simulation vorzugsweise der Umweltpara- 
meter Temperatur und Feuchte im Bereich 
von —-75°C...125°C mit Taupunkttempe- 
raturen bis 75°C für die wissenschaftliche 
Forschung und industrielle Geräte- und 
Materialuntersuchungen unter konstanten 
und wechselnden Bedingungen.” 

Das einzige Objekt, das man von allen 
Seiten betrachten, um das man wenigstens 
herumgehen kann, ist das Polstermöbel- 
programm. Dafür steht es nun wieder recht 
verloren da, ohne Bindung zum Übrigen, 
und auf dem Tisch warnt ein Schild davor, 
irgend etwas anzufassen. 

Nichts anfassen, nicht fehltreten, die Prä- 
sentation im Block umschleichen — derglei- 
chen mag Kunstkostbarkeiten aufwerten. 
Formgestaltung — zumal in der genannten 
Auswahl — wird auf diese Weise nieman- 
dem nahegebracht, 

Von Dresden enttäuscht, kann Leipzig zu- 
nächst nur entzücken, Formgestaltung war 
hier offensichtlich vitaler Bestandteil der 
Gesamtausstellung, von vornherein. Denn 
sie hat Raum. Man kann ihn durchschrei- 
ten und sich diesem oder jenem zuwenden. 

Natürlich auch hier Vitrinen und Podeste. 
Doch milde und auf die Spezifik formge- 
stalterischer Exponate mehr zugeschnitten. 

Heimelektronik überwiegt, ausgestellt 
sind Gestaltungsmodelle aus dem Industrie- 
zweig RFT; dann Leuchten, darunter das 
Strahlersortiment LHM vom VEB NARVA 
Leuchtenbau Leipzig, Behälter aus Plast, 
etwas Geschirr, Legespiele, Puzzle, die 
Atemschutzmaske von Claus Krüger, Des 
weiteren — präsentiert in Form von Model- 
len und großen Fotos — Landmaschinen, 
TAKRAF-Krane, die Rollenoffsetdruck- 
maschine zirkon forta 660. 

Zwei Dominanten akzentuieren die Aus- 
stellung, man trifft auf sie am Eingang und 
am Ausgang, am Eingang die Konfronta- 
tion, deftig, oder zumindest — doch wohl? — 
deftig gemeint, am Ausgang ein sanftes 
Werben um Zuneigung. Am Eingang ein 
Trabant, am Ausgang ein Wohnzimmer. 

Zunächst der Trabant. Sozusagen Öbjekt- 
kunst, eine Plastik, die genaugenommen 
mit Formgestaltung nur mittelbar zu tun 
hat: ein Trabant im Maßstab eins zu eins, 
zusammengefügt aus festem Holz, stabil 
wie ein Panzer, In sein Inneres hineinge- 
formt vier Personen, ebenfalls aus Holz, 
gewissermaßen zurechtgeschnitzt. Shocking? 
Vielleicht, vielleicht auch nicht. Man grinst. 
Jedoch: Das Grinsen über Trabbis und 
Trabbifahrer gehört mittlerweile zum guten 
Ton. 

Das Wohnzimmer: 
Wohnzimmer, sondern 
gestaltung Wohnbereich”, geschaffen von 
einem Gestalterkollektiv. Das Publikum 
blickt auf ein sorgfältiges Arrangement aus 
Behältnismöbel, EBplatz, Arbeitsplatz, Sitz- 
ecke. Porzellan auf dem Tisch, Grafik an der 
Wand, Gläser im Schrank, Phonotechnik im 
Regal, Leuchte an der Decke, Sessel vorm 
Fernseher. 

Die kuschelige Totale enthält eine Alter- 
native: die Behältnismöbel — Spanplatte, 
unverkleidet, gestaltet von Rudolf Horn und 
Erich Schubert. Ein Montagemöbel, ein 
Paketmöbel, zusammengepackt ist es auf 
die Maße des Trabants zugeschnitten, zu- 
sammenmontiert auf die Maße eines Neu- 
bau-Wohnraumes. Alternativen wollen mit 


Es heißt hier nicht 
„Komplexe Milieu- 
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Taktik in die Offentlichkeit gegeben sein. 
Vielleicht deshalb die Wohnzimmerglätte. 
Doch der Streich gelang zu gut. Die Art der 
Präsentation schreibt genau das fest, wo- 
gegen anzufreten das Möbel in der Lage 
wäre, das gestalterische Experiment ver- 
sickert in der ausstellerischen Beschwichti- 
gung. 

Dagmar Lüder 


Wohnanalysen 

Soziologie des Wohnens betreiben das 
IWP, Warschau, und das AIF, Berlin. Beide 
Institutionen bildeten eine gemeinsame 
Arbeitsgruppe, die sich vom 5. bis 7, No- 
vember 1979 zum drittenmal zu einer Bera- 
tung traf, Dabei ging es um Fragen der 
voriablen Raumaufteilung sowie um funk- 
tionelle Wohnungsnutzung. 


Um Absolventen kümmern 

Weiterbildung für Absolventen gehört zur 
„wirksameren Durchsetzung und Stimulie- 
rung der Formgestaltung“. Eine erste Lehr- 
gangsrunde, organisiert vom AlF, fand im 
Oktober vergangenen Jahres im Wissen- 
schaftlich-kulturellen Zentrum Bauhaus Des- 
sau statt, 

Mitarbeiter des AIF referierten dar- 
über, wie Formgestaltung effektiver in Lei- 
tungs- und Planungsprozesse einbezogen 
und im Industriezweig durchgesetzt werden 
kann. Der Gestalternachwuchs berichtete 
über seine Arbeit in der Industrie. Das 
Ganze eine Mischung aus aktuellen Infor- 
mationen und Erfahrungsberichten, 

Alle Absolventen sollen künftig eine 
solche Starthilfe durch das AlF erhalten. 


In eigener Sache 

Mit Heft 2/80 hat form--zwex einen neuen 
Chefredakteur: Hein Köster. Den Lesern 
ist er kein Unbekannter, war er doch be- 
reits 1974 und 1975 als Fachredakteur und 
seit Mai 1978 als stellvertretender Chef- 
redakteur für die Fachzeitschrift tätig. Daß 
er jetzt die Leitung der Redaktion von 
form-+zweck übernimmt, ist folgerichtige 
Fortsetzung. 

Zu danken ist hier und heute dem bis- 
herigen Chefredakteur Heinz Hirdina für 
sein langjähriges Wirken für form-+zweck, 
Seine Tätigkeit in der Redaktion begann 
1958 bei Hanna Schönherr, die form+zweck 
damals noch als Halbjahresheft herausgab. 
Nach erfolgreicher Arbeit als Fachredakteur 
erfolgte im März 1973 seine Berufung ols 
Chefredakteur. Sechs Jahre nahm er die 
Funktion wahr und leistete Beachtliches. 
Die Zeitschrift wandelte sich: Aus den in- 
zwischen vier Heften im Jahr — seit 1972 — 
wurden sechs Hefte, und sie änderte ihr 
Erscheinungsbild. Wesentlich vor allem: Es 
wurde das inhaltliche Spektrum erweitert. 
Die Palette der Themen wurde ständig wei- 
tergefaßt. Es ging zunehmend um die 
Komplexität der Designprobleme. Ein Höhe- 
punkt in seiner Arbeit waren die Sonder- 
hefte zum Bauhaus. Sie trugen zum inter- 
nationalen Ansehen der Zeitschrift bei. 

Heinz Hirdina wird sich auch weiterhin 
mit der Gestaltung unserer gegenständ- 
lichen Umwelt befassen, Sein Streben, neue 
Formen der Designpublikation zu erschlie- 
Ben, ist verständlich. Zum Dank für Gelei- 
stetes darum auch der Wunsch auf Erfolg 
für Künftiges. 

Karl-Heinz Burmeister 
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Rezensionen 


Wittkugel 

Erhard Fraommhold, 

Klaus Wittkugel: 

Fotografie, Gebrauchsgrafik, 

Plakat, Ausstellung, Zeichen. 

Veröffentlichung der Akademie der 

Künste der Deutschen 

Demokratischen Republik 

Mit einem Vorwort von 

Werner Klemke und einer 

Selbstbiographie von 

Klaus Wittkugel 

Dresden, VEB Verlag der Kunst 

1979, 262 5. 314 Abb. 
Ein großformatiger und voluminöser Band. 
Gelber Schutzumschlag, darauf eine „witte” 
Kugel, seine Eigenmarke. Wir freuen uns 
über diese Monographie des Künstlers 
Klaus Wittkugel, auf die wir lange gewar- 
tet haben, Damit findet die erstaunlich 
vielfältige künstlerische und kulturpolitische 
Arbeit ihre gebührende Anerkennung. 

Der Band ist voller Informationen. 

Klaus Wittkugel demonstriert mit 20, 
meist frühen Fotografien, 70 Buchgestal- 
tungen, 85 Plakaten, 60 Abbildungen von 
Ausstellungen, 50 anderen verschiedenen 
gebrauchsgrafischen Arbeiten seine Position 
in der sozialistischen Kunst der Gegenwart, 
die beispielhaft ist. 

Mit jeder seiner Arbeiten erleben wir 
geschichtliche Situationen, Stationen unse- 
rer gesellschaftlichen Entwicklung: politi- 
sche Kämpfe, die Zeit des Aufbaus, sozia- 
listische Feiertage, erinnern uns an bedeu- 
tende Theatererfolge und Filme. Freude und 
Bitterkeit, Anerkennung und Rückschläge — 
seine Arbeiten bleiben genau so forsch wie 
am ersten Tag. Wir erinnern uns on die 
großartigen Ausstellungen, die Wittkugel 
gestaltete, zum Beispiel „Buch in seiner 
Zeit“, „Militarismus ohne Maske" oder die 
Ergebnisse des Wettbewerbs „Künstler aus 
aller Welt zeigen Friedensplakate”, ausge- 
stellt damals — 1958 — in der Berliner U- 
Bahn. 

Beeindruckend an diesem Buch ist fer- 
ner die theoretische Abhandlung Fromm- 
holds über die Kunstauffassungen der 
zwanziger und dreißiger Jahre. Es seien nur 
die Stichworte Jugendstil, Werkbund, Ex- 
pressionismus, Dadaismus, Bauhaus ge- 
nannt. Es findet so nebenbei ein Unterricht 
in Kunst- und Stilgeschichte statt, bei dem 
es ein Genuß und ein Gewinn ist, den Aus- 
deutungen Frommholds zu folgen. Und 
welch eine Vielzahl von Persönlichkeiten 
stellt er vor. ER. Weiß und Georg Salter, 
Jacob Hegner und Paul Renner, F.H.Ehmke 
und Jan Tschichold, Henry van de Velde 
und Otto Eckmann, Walter Tiemann in Leip- 
zig und Rudolph Koch in Offenbach usw. 
Der Autor zeigt dabei auf, welch ein außer- 
gewöhnlicher Mann Max Burchartz für die 
deutsche Kunst der zwanziger Jahre ge- 
wesen ist, dessen umfassende ästheti- 
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sche Erfahrungen seinem Schüler Klaus 
Wittkugel zugute kamen. Wenn Frommhold 


davon spricht, daß die neuen Formen 1928 


in die Arbeiterbewegung als massenwirk- 
same, das heißt klassengemäße Art, einbe- 
zogen wurden, dann erinnere ich mich an 
die Kampfplakate und Fotomontagen John 
Heartfields und an meine eigene Arbeit 
als Bauhäusler und AS50-Mitglied für die 
Massenbroschüren Ernst Thälmanns, in 
denen er besonders 1932 vor der drohen- 
den Gefahr des Faschismus warnte, 

Wittkugel schildert in seiner Selbstdar- 
stellung „Mein Weg" seine Siudienzeit on 
der Folkwang-Schule Essen, berichtet von 
seinen künstlerischen Studien, von seinen 
interessanten Fotoarbeiten. Er beschreibt 
seinen politischen Weg, der ihn damals an 
die Seite der kämpfenden Arbeiterklasse 
führte und ihn während der Nazizeit am 
Widerstandskampf mit Genossen der KPD 
teilnehmen ließ, 

Nach seiner Rückkehr aus der Kriegs- 
gefangenschaft 1945 arbeitete \Wittkugel 
als Gebrauchsgrafiker bei der Deutschen 
Zentralverwaltung, 1949 als Chefgrafiker 
des Amtes für Information der Regierung 
der Deutschen Demokratischen Republik 
und ab 1952 als Professor für Gebrauchs- 
grafik (em. 1975) an der Kunsthochschule 


Berlin, 
Frommhold bezeichnet Wittkugel als 
einen überaus wichtigen „Monteur“. Er 


setzt hinzu, daß jedoch Themen und Me- 
thoden der Montage ideologisch von An- 
fang on recht verwickelt gewesen seien: 
„Auch Klaus Wittkugel war darin verstrickt. 
Um ihn aus dem Knäuel zu lösen", schreibt 
Frommhold weiter, „benutzten wir in die- 
sem Buch gleichfalls eine Methode, mit der 
sich verschiedene Teile zu einem Ganzen 
fügen." Auch Frommhold erweist sich mit sei- 
ner Darstellung als „Monteur" — und er gibt 
eine vorzügliche Definition dieses Begriffes 
und Metiers der jüngsten Kunstgeschichte. 
Bild und Text sind eine homogene Ein- 
heit. Klaus Wittkugel hat die Monographie 
selbst gestaltet. Man kann den beiden 
Autoren, dem Herausgeber und dem Ver- 
lag nur Hochachtung für diese publizisti- 
sche und buchgestalterische Leistung aus- 
sprechen und dem Buche weiteste Verbrei- 
tung wünschen. 
Max Gebhard (Gebs) 


Zur bürgerlichen Produktkultur 

Gert Selle: 

Die Geschichte des Design in 

Deutschland von 1870 bis zur Ge- 

genwart. Entwicklung der indu- 

striellen Produktkultur 

Köln, DuMont Buchverlag 1978, 

2. Aufl. 146 Schwarzweißobb., 

8 Farbtafeln 
Designgeschichte zu betreiben ist mühselig. 
Quellenlage und -aufbereitung, zusammen- 
fassende geschichtliche Darstellungen sowie 
Theorie und Methodologie der Designge- 
schichtsschreibung sind noch immer Stiefkin- 
der der Forschungs- und Publikationstätig- 
keit, Selbst sparsamen Zuwendungen zum 
einen oder anderen designhistorischen The- 
ma ist deshalb von vornherein Beifall garan- 
tiert. 

Selle versucht infünfKapitelneine Gesamt- 
darstellung der Designgeschichte in Deutsch- 
land einschließlich ihrer internationalen und 
zeitlichen Vorläufer, also dem frühen Inge- 
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nieurdesign, den Shakern, Thonet, der Welt- 
ausstellung sowie Ruskin und Morris. 

Was will das nicht sein? Ein Handbuch, 
Leitfaden, Lehrbuch, ein Grundriß, Sondern: 
„Designgeschichte transparent machen" 
(11), den „produktions- und rezeptionsge- 
schichtlichen Gesamtzusammenhang entdek- 
ken, Kontinuität und Diskontinuität der kul- 
turellen Entwicklung verdeutlichen" (11). 

Das Marxsche Modell des gesamtgesell- 
schaftlichen Reproduktionsprozesses wird als 
Methode der Analyse und Darstellung be- 
ansprucht, Design in den Phasen des Ent- 
wurfs, der Produktion, der Verteilung und 
des Konsums beschrieben, „Industrielle Ge- 
brauchsformen" (10) vom exklusiven Spitzen- 
produkt bis zu Gegenständen der „Subkul- 
tur“, Um einen annähernden „Überblick 
über die ästhetischen und gattungsgeschicht- 
lichen Entwicklungen“ (12) zu geben, muß 
Selle den Stoff raffen, muß wichtige Fakten 
weglassen, „Deutsche" Designgeschichte er- 
klärt er kurzerhand ols „exemplarisch” (13) — 
und verzichtet weitestgehend auf interna- 
tionale Designentwicklungen, er konzentriert 
sich auf Konsumgüter, historische Sachver- 
halte fallen spärlich aus. Zur Werkbund- 
tätigkeit der Periode von 1918 bis 1933 bei- 
spielsweise wird in knapper Darstellung an- 
gerissen: die Werkbundausstellungen Form 
ohne Örnament, die Wohnung, die Weißen- 
hafsiedlung, ein Zitat zur technischen Form. 
Allzuviel wegzulassen ist ein gefährliches 
Verfahren, das wird augenscheinlich. 

Worin besteht nun der Anspruch der vor- 
liegenden Publikation? Selle geht es darum, 
aus der „Rekonstruktion“ (208) der Design- 
geschichte „Gegenentwürfe für die mögliche 
Weiterführung” (208) abzuleiten und Poten- 
tiole (208) zu finden, damit der kapitalisti- 
sche Reproduktionsprozeß „nicht immer 
blockiert" wird. (205) Folglich interessiert 
den Reformer Selle an Designgeschichte: 
Welche Merkmale muß ein demokratisches 
Design besitzen? 

Wie muß der Designprozeß beschaffen sein, 
damit Designer gesellschaftsformierend wir- 
ken können? 

Welche kulturellen Leitbilder verhindern die 
produktive Aneignung von gebrauchs- und 
umweltorientiertem Design? 

Eindrucksvoll sind Selles Analysen als De- 
nunziotion kleinbürgerlicher Produktkultur. 
Weniger tragfähig erweist sich sein gesell- 
schaftliches Emanzipationsmodell zur kriti- 
schen Aneignung beispielsweise der Lei- 
stungen des Werkbundes und des Bauhau- 
ses, Auch deshalb, weil Selle theoretisch do- 
von ausgeht, daß jede Woarenproduktion 
notwendig zur Verkahrung der vom Designer 
in das Produkt gelegten Gebrauchseigen- 
schaften führen muß, weil Selle den tatsäch- 
lichen gesellschaftlichen und kulturellen Ak- 
teur, das revolutionäre Proletariat, nicht als 
Subjekt des Geschichtsprozeses anerkennt. 

Selle ist da mit Gewinn zu lesen, wo er die 
Bürgerlichkeit des Design seziert, er wird 
verschwommen, wo er die Elle der „Mitge- 
staltungsbedürfnisse" (207) an die Dynamik 
des Designprozesses legt, er ist falsch, wo 
er Design im Sozialismus darstellt. 

Hein Köster 
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Konsumgüter nehmen einen entscheidenden Platz ein, 
wenn von der Erfüllung der Hauptaufgabe die Rede 
ist. Ein höheres materielles und kulturelles Lebens- 
niveau mittels kultivierter Konsumtion braucht seine 
Vorleistungen in Produktion und Handel, 

Um diese Vorleistungen geht es im folgenden. Dabei 
mag auffallen: Probleme gibt es, wenn aus dem Final- 
produkt im Betrieb das Angebot im Schaufenster wird, 
wenn sich zur Messe gezeigte Designqualität als Ge- 
brauchswert beim Konsumenten realisieren soll. Ange- 
bote zur Bewältigung solcher Nahtstellen im Repro- 
duktionsprozeß finden sich besonders auf den nächst- 
folgenden Seiten, 

Forderungen nach höherer und umfassender Okono- 
mie im Produktionsprozeß stimulieren das Nachdenken 
über Technologien, Werkstoffe und Konstruktionen. Wir 
bringen drei Beiträge dazu, 

Wer Gestaltung leitet, im Betrieb oder anderswo, muß 
für Zusammenarbeit sorgen— von Disziplinen und auch 
von Produzenten. Dazu zwei Beispiele zum Thema 
„Bad und Küche“ aus dem AlF, 


Konsumgüter 
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Kein Bedarf an GUTEM DESIGN? 


Charakteristisches Merkmal der indivi- 
duellen Konsumtion ist gegenwärtig 
die zunehmende Kultivierung der Be- 
dürfnisbefriedigung. Sie äußert sich 
darin, daß eine tatsächlich befriedi- 
gende Konsumtion in wachsendem 
Maße vom emotionalen Erlebnis beim 
Konsumieren abhängt. Betrachtet man 
unter diesem Aspekt das Produktions- 
programm unserer Betriebe und Kom- 
binate, findet man viele Konsumgüter, 
die diesem Anspruch gerecht werden. 

Sieht man dagegen in die Schaufen- 
ster der Verkaufsstellen, findet man 
schon viel weniger Produkte, die eine 
solch kultivierte Bedürfnisbefriedigung 
versprechen, 

Um die Aufklärung dieses Wider- 
spruchs soll es im folgenden gehen. 

Beschränkt man sich auf Gebrauchs- 
oder Konsumgüter, die ja wesentliche 
Mittel zur Bedürfnisbefriedigung dar- 
stellen, dann erkennt man jene Fakto- 
ren, die zu einem emotionalen Erleb- 
nis beim Konsumieren beitragen: 

1. die Gestaltqualität des Erzeug- 
nisses, die Aufmerksamkeit erweckt und 
entweder Konsumtions- und damit 
Kaufwünsche anregt oder davon ab- 
hält; 

2. die Funktionstüchtigkeit des Er- 
zeugnisses, die Zuverlässigkeit, Zweck- 
mäßigkeit und Sicherheit erwarten 
läßt; 

3, die konstruktive und technologi- 
sche Reife des Erzeugnisses, an der 
man erkennt, daß der Hersteller die 
Anwendungsprobleme gründlich stu- 
diert und praktische Lösungen ausfin- 
dig gemacht hat; 

4. die funktionsgerechte Auswahl 
des Materials, welche jeden vermeid- 
baren Ausfall des Erzeugnisses garan- 
tiert, die Materialressourcen schont, 
den Reparatursektor entlastet und den 
Konsumenten davon überzeugt, daß 
der Herstellerbetrieb primär gebrauchs- 
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wertorientiert fertigt. 

Die vier Faktoren lassen zugleich er- 
kennen, daß mit dem Verkauf einer 
Ware an den Verbraucher der Prozeß 
befriedigenden Konsumierens nicht 
etwa abgeschlossen ist — auch wenn 
die wertmäßige Realisierung der Ware 
gegen Geld vollzogen wurde -, son- 
dern die individuelle Konsumtion da- 
mit beginnt, und daß sich erst im Ge- 
brauch von Konsumgütern über län- 
gere Zeit stabile emotionale Erlebnisse, 
positive wie auch negative, einstellen. 

Wesentlichen Anteil an einem sol- 
chen Konsumtionserlebnis hat die in- 
dustrielle Formgestaltung. Deshalb 
wurden durch Partei- und Staatsfüh- 
rung verschiedene Maßnahmen ergrif- 
fen, Institutionen geschaffen, Gesetze 
und Verordnungen erlassen, die alle 
darauf abzielen zu gewährleisten, daß 
in den Betrieben, die Konsumgüter 
herstellen, den Aufgaben der indu- 
striellen Formgestaltung konsequent 
und kontinuierlich die angemessene 
Aufmerksamkeit geschenkt wird. Dabei 
geht es nicht um die Durchsetzung 
eines staatlich wverordneten Ge- 
schmacksdiktates, sondern um die Be- 
fähigung der Betriebskollektive, Ge- 
staltungsprobleme zu erkennen und 
eigenverantwortlich zu lösen. 

Auf Initiative des AlF wurden zu die- 
sem Zweck die verschiedensten Stimu- 
lierungsformen ins Leben gerufen, zum 
Beispiel Preiszuschläge, Wettbewerbe, 
Prädikate, Auszeichnungen, die die 
moralische und materielle Interessiert- 
heit der Industriebetriebe und ihrer 
Gestaltungskollektive an anspruchsvoll 
gestalteten Konsumgütern fördern und 
das Augenmerk der Leitungskollektive 
auf diese Probleme richten sollen. 
Rückblickend kann man bereits mit vol- 
lem Recht feststellen, daß in den Indu- 
striebetrieben große Anstrengungen 
unternommen worden sind, um ge- 
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schmackvoll gestaltete Industrieerzeug- 
nisse zu entwickeln und auch herzustel- 
len. Gestaltungsfragen sind heute Lei- 
tungsfragen. Auch die Werktätigen in 
den Fertigungsbereichen stehen heute 
den Problemen der Formgestaltung 
aufgeschlossener gegenüber, und sie 
haben erkannt, welche gewachsenen 
Anforderungen an eine bedarfsge- 
rechte Produktion in bezug auf die 
Formgestaltung gestellt werden. 
Trotzdem widerspiegelt das Waren- 
angebot in den Schaufenstern und den 
Verkaufsstellen des Einzelhandels die 
bisher bei den Produzenten feststell- 
baren Fortschritte noch nicht ausrei- 
chend. Nicht selten klagen die Herstel- 
lerfirmen über Zurückhaltung der Ein- 
kaufskollektive des Handels gegenüber 
neuen Modellen mit neuen Gestal- 
tungslösungen, Die Betriebe fühlen 
sich von ihren Handelspartnern im 
Stich gelassen, weil ja bereits vor dem 
Einkauf alle notwendigen Entwicklungs- 
schritte mit Wissen und Zustimmung 
der Vertreter des Handels absolviert 
wurden, es kommt zu Enttäuschung 
und Werärgerung in den Betrieben, 
vielfach werden Nachsubmissionen not- 
wendig, und beim Konsumenten ent- 
steht nach kritischer Prüfung des Ange- 
bots ein verzerrtes Bild von der Lei- 
stungsfähigkeit unserer Volkswirtschaft. 
Hierzu ein Beispiel. Der VEB Metall- 
drücker Halle, Produzent von Leuchten 
für modern eingerichtete Wohnräume, 
brachte zur Frühjahrsmesse 1979 eine 
neue Leuchte auf den Markt, die mit 
dem GUTEN DESIGN ausgezeichnet 


wurde, Im Export — vorwiegend nach 


Westeuropa — konnten mehr als 20 000 
Stück unter Vertrag genommen werden, 
aber die Einkäufer des Binnenhandels, 
die etwa 2000 Einzelhandelsverkaufs- 
stellen in unserem Land zu beliefern 
haben, konnten sich kaum dazu ent- 
schließen, 500 Stück vertraglich zu bin- 
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den. Eine derartige Diskrepanz ist ver- 
ständlicherweise für das Betriebskollek- 
tiv sehr unbefriedigend, Zwar hängt die 
für GUTES DESIGN verliehene Urkunde 
am würdigen Platz, aber die vielfälti- 
gen Bemühungen der Werktätigen um 
geschmackvoll gestaltete Leuchten blei- 
ben für die gesellschaftspolitisch so be- 
deutsame Bevölkerungsversorgung 
ohne Resultat. Die Vertreter des Han- 
dels wollten lieber Leuchten einkaufen, 
die sich vor mehreren Jahren bewährt 
hatten und sich zum Teil gar nicht mehr 
im Produktionsprogramm des Betriebes 
befanden. Gegenüber den neuen Mo- 
delien hieß es: „So etwas Neumodi- 
sches wollen unsere Bürger nicht!" 

Abstrahiert man von der Tatsache — 
weil sie nicht das Typische ist —, daß 
sich auch ein Gutachterausschuß oder 
ein Auswahlkomitee in der Beurteilung 
der gesellschaftlihen Anerkennung 
dieses oder jenes Gestaltungsvorschlo- 
ges irren kann, zeigt sich doch folgen- 
des: Es gelingt noch nicht hinreichend, 
die mit der Herstellung und dem Ver- 
kauf neuer Gestaltungsläösungen ver- 
bundenen Risiken planmäßig zu be- 
herrschen. Die Leuchten vom VEB Me- 
talldrücker Halle sind nur ein Beispiel 
dafür. Um hier weiterzukommen, ist die 
Frage zu beantworten, wer welche Risi- 
ken zu tragen hat und wie man ihnen 
besser entsprechen kann. 

Der Finalproduzent, beispielsweise 
wieder der WEB Metalldrücer Halle, 
muß unter Beachtung der gesetzlichen 
Bestimmungen für Prüfungen (beim 
AIF, ASMW, Lichtlabor) und Anmeldun- 
gen (Preisamt) zu einem Zeitpunkt 
(meist nach der Arbeitsstufe K5) die 
notwendigen Werkzeuge und Farben 
bestellen, der dem Zeitpunkt einer Ver- 
bindlichkeitserklärung der Einkäufer 
des Handels, sprich dem Vertragsab- 
schluß, weit vorgelagert ist. Die für 
diese produktionsvorbereitenden MaßB- 
nahmen anfallenden Kosten lassen sich 
ökonomisch aber nur dann rechtferti- 
gen, wenn entsprechende Mengen des 
neuen Modells — zum Beispiel minde- 
stens 1500 Stück — verkauft werden. 
Bleibt der Binnenhandel später mit sei- 
nen Bestellungen unter diesen Min- 
destmengen, dann gibt es nur noch die 
Möglichkeit, die betriebliche Ökonomie 
durch entsprechende Exporte sicherzu- 
stellen, auch wenn dabei manchem Pro- 
duzenten die Prädikatisierungszu- 
schläge verlorengehen. 

Der Einkäufer des Handels hat aus 
seiner Sicht auch verschiedene Risiken 
zu tragen, so 

— das Risiko seines subjektiven Be- 
urteilungsvermögens, weil ihm persön- 
lich meist gestalterische Fachkenntnisse 
fehlen und auch die territorialen Ein- 
kaufskollektive ohne beratende Hin- 
weise von Formgestaltern auskommen 
müssen (das gilt ebenso für die Mit- 
wirkung der Vertreter des Binnenhan- 
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dels an Modellabsprachen, Skizzenbe- 
urteilungen oder Prädikatisierungen); 

-— das Risiko der Verkaufsfähigkeit 
neuer Modelle, denn, um bei dem 
Leuchtenbeispiel zu bleiben, der Ein- 
käufer des Handels kauft im Frühjahr 
des laufenden Jahres die Modelle des 
folgenden Planjahres, bekommt die 
neuen Modelle wegen des produktions- 
technischen Vorlaufs etwa nach zwölf 
Monaten, so daß er auch die Einkäufe 
im folgenden Jahr für das übernächste 
Versorgungsjahr im wesentlichen ohne 
Verkaufserfahrungen mit dem meist 
neuen Modell tätigen muß. Mithin läßt 
die Frage nach dem auftretenden Risiko 
folgende Antwort zu: 

Das mit der Herstellung und dem 
Verkauf neuer Gestaltungslösungen 
verbundene Risiko ist nicht gleichmäßig 
verteilt. Der Produzent neuer Konsum- 
güter kann, auch unter Einbeziehung 
gesellschaftlicher und staatlicher Insti- 
tutionen, sein Gestaltungsrisiko weit- 
gehend eingrenzen. Im Falle gut oder 
sehr gut gelungener Gestaltungslösun- 
gen erwarten ihn moralische und mate- 
rielle Anerkennungen. Kann er sein Er- 
zeugnis trotzdem nicht an den Binnen- 
handel verkaufen, bleibt ihm - falls er 
keine eigenen Industrieläden besitzt — 
unter Umständen der „Ausweg” zum 
Export. 

Der Handelspartner hingegen trägt 
ein größeres ökonomisches Risiko, 
wenn er neue Modelle in Seriengrößen 
einkauft. Unverkäufliche Ware belastet 
allein ihn. Weder im Groß- noch im Ein- 
zelhandel unterstützen ihn moralische 
oder materielle Stimuli. Er bekommt im 
Falle des Verkaufs eine Handelsspanne 
von soundso viel Prozent, unabhängig 
davon, ob das Erzeugnis bereits einge- 
führt und bekannt war oder ob er den 
Mehraufwand (zusätzlihe Lagerhal- 
tung, Präsentation, Erklärung und Be- 
ratung usw.) mit einem neuen Modell 
auf sich nimmt. 

Aus dieser Situation erklärt sich dann 
auch die stark eingeschränkte Risiko- 
bereitschaft der Einkäufer des Handels. 
Im Zweifelsfall — und Neuheiten sind 
meist nicht eindeutig einzuordnen -— 
kauft man lieber zurückhaltend ein, 
auch wenn dadurch der Bevölkerung 
teilweise bessere VWersorgungsleistun- 
gen vorenthalten werden, was auch 
heißt, daß emotional positive Erlebnisse 
und damit Befriedigung beim Konsu- 
mieren ausbleiben. 

Welche Lösungsmöglichkeiten bieten 
sich an, um diesen Widerspruch zu 
überwinden? Es gibt nicht wenige, die 
in solchem Fall nach mehr Administrao- 
tion rufen und die Einkäufer des Han- 
dels beauflagen wollen, neue Modelle 
mit guter Formgestaltung in bestimmter 
Menge einzukaufen, Das scheint nur 
oberflächlich gesehen ein guter Vor- 
schlag, denn bei den Werktätigen im 
Handel löst eine solche „Beauflagung“ 
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keinerlei Initiativen aus, diese beauf- 
lagte Ware auch „an den Mann" zu 
bringen. Wirksamer scheint folgendes 
Vorgehen: 

a) Die Beurteilung von Gestal- 
tungsleistungen sollte verstärkt auf 
jene Erzeugnisse ausgerichtet werden, 
die in nächster Zeit das Niveau der Be- 
völkerungsversorgung maßgeblich prä- 
gen. Damit setzt man Schwerpunkte 
und orientiert die Gestalter auf das 
Hauptanliegen der Wirtschafts- und 
Sozialpolitik. Zugleich wäre zu prüfen, 
ob es nicht günstig wäre, die Bewer- 
tungsmaßstäbe wesentlich zu verschär- 
fen und nur den wirklihen „Spitzen- 
leistungen” öffentliche Anerkennung 
auszusprechen. 

b) Die Aktivitäten der betrieblichen 
Leitungskollektive und Gestalter um 
bessere Gestaltungsleistungen dürfen 
nicht mit der Entgegennahme von Prä- 
dikaten oder Auszeichnungen enden. 
Verantwortungsbewußt handelt, wer 
nicht ruht, bis diese gute Gestaltungs- 
leistung auch versorgungswirksam 
wurde, Das setzt die persönliche Identi- 
fizierung mit dem gestalteten Erzeugnis 
voraus, 

c) Das in der Industrie vor allem 
durch die Kombinatsbildung in der Re- 
produktionskette nahezu geschlossene 
System der moralischen und materiel- 
len Stimulierung bemerkenswerter Ge- 
staltungsleistungen ist auf die Partner 
des Handels auszudehnen, um ihnen 
ein Äquivalent für die eingegangene 
Risikobereitschaft und den damit ver- 
bundenen Mehraufwand zu bieten, 

d) Auf dieser Basis dürfte sich auch 
die Bereitschaft der Mitarbeiter des 
Handels erhöhen, sich intensiver mit 
Fragen der Formgestaltung zu befas- 
sen, Qualifizierungsmöglichkeiten zu 
nutzen und sich damit zu einem wert- 
vollen Partner für die Formgestalter der 
Industrie zu entwickeln. 

e) Die Ansprüche der Konsumenten 
an die industrielle Formgestaltung von 
Konsumgütern sind kontinuierlich und 
nach Verbrauchergruppen differenziert 
zu erforschen. Es gilt zu vermeiden, daß 
an den Erwartungen der Verbraucher 
durch Unterforderung oder Überforde- 
rung vorbeigestaltet wird. 

f} Das Urteilsvermögen der Konsu- 
menten in bezug auf Gestaltungsvor- 
schläge ist kontinuierlich zu festigen. 
Dabei kommt einer von Industrie und 
Handel gemeinsam getragenen Wer- 
bung wachsende Bedeutung zu, um 
über das Angebot und seine Dynamik 
schnell und schwerpunktmäßig infor- 
mieren zu können. Darüber hinaus 
sollte man in den einschlägigen Zeit- 
schriften unseres Landes darauf achten, 
daß verstärkt die im eigenen Land her- 
gestellten und für die Bevölkerungsver- 
sorgung vorgesehenen Erzeugnisse im 
Interesse gezielter Bedarfsweckung und 
-Jenkung vorgestellt werden. 
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Im vorigen Beitrag ist 
mehrfach ein Produzent 
für Metalleuchten, der 
VEB Metalldrücker Halle, 
erwähnt — als Modellfall 
für Designarbeit mit Ri- 
siko. 

Wo liegt das Risiko? - 
wollten wir wissen, und 
wir gingen den Woraus- 
setzungen nach, die Pro- 
dukten dieses Betriebes 
schon mehrfach das Prö- 
dikat „Gestalterische Spit- 
zenleistung“ und einmal 
die Auszeichnung GUTES 
DESIGN für ein Sortiment 
von drei Leuchten ein- 
brachten. 


Leuchte P 893, 
gestaltet von Thomos Melıer, 
produziert vom VEB Metalldrücker Halle 


„Es sind auf jeden Fall Rotationsfor- 
men, die man beim Drücken braucht, 
also klassische geometrische Formen, 
wie Kugel und Kegel, und ihre Abwand- 
lungen.“ So Heidrun Schärfke, die Form- 
gestalterin im VEB Metalldrücker Halle. 

Aber wie kommt man zu ihnen? 

Dieter Böning, der Ingenieur, vertritt 
die streng rationale Linie, wenn er 
selbst entwirft. Als Technischer Leiter 
läßt er ebenso gelten, wie Heidrun 
Schärfke arbeitet. Sie probiert den 
Formverlauf aus, auf dem Papier, beim 
Skizzieren. Sie „erfühlt”" eine Linie, eine 
Kurve, sie läßt sich von der Anschauung 
leiten. Beide waren Gesprächspartner 
von form+zweck. Heidrun Schärfke, die 
als technische Zeichnerin in den Betrieb 
gekommen ist, dann einige Semester 
an der Burg Giebichenstein studiert, 
dort als Formgestalterin abgeschlossen 
hat und, wie sie selbst sagt, seit einem 
Jahr etwa auch als Formgestalter von 
den Kollegen anerkannt wird. Dieter 
Böning ist diplomierter Maschinenbau- 
ingenieur mit langer Industrieerfah- 
rung. Von ihm stammt zum Beispiel die 
P 527: Ihre Kontur folgt einer mathema- 
tischen Kurve. Er hat auch die P 658 
entwickelt, deren Außenform sich in 
einer Ellipsengleichung darstellen läßt 
— wobei der untere Abschluß nicht mehr 
stimmt: Die Technologie verlangte eine 
Modifikation der Kurve. 

Wir sind wieder bei der Technologie: 
Ob die Kurve „erfühlt” oder berechnet 
ist — zentrierender Faktor beim Leuch- 
tendesign im VEB Metalldrücer Halle 
ist die Technologie. 


Dann also entsteht Designqualität bei- 
nahe spontan, technologisch bedingt 
sozusagen? 

„so kann man das nicht sagen. 
Drechselformen sind schließlich auch 
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Aus dem bisherigen Produktions- 
programm des VEB Metalldrücker Halle 
bzw. seinem Vorgänger, der 


FGH Metalldrücker Halle (bis 1972) 


P 605 


„Geschlossene“ Formen 


P 437 Kontur entspricht einer mathemöätischen P 473 
Kurve. 
Gestaltung: Werksentwurf (Dieter Böning), 
I# 75 

P&32 Trotz größeren Einzugs aus einem Stück; P 686 
bisher etwa 200 000 Stück, vorwiegend 
sıportiert 
Gestaltung: Werksentwurf, 1973 
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Eine der ersten Leuchten im Betrieb; 
von 1959-1974 etwa 20 000 Stück 


Gestaltung; Werksentwurl, um 1969 


Werksentwurf, der unter Mitarbeit des AlF 
(Ludwig: Kellner) entstanden ist, 
Fradikat: Gesiolterische Spitzenleistung 


Eine der einfachsten Formen im gegen- 
wärtigen Produktionspregramm 
Gestaltung: Werksentwurf, 1978 
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haben das gemacht.“ (Böning zeigt 
eine MNachttischleuchte, Kugelige und 
haolbkugelige Formen gliedern den 
zylindrischen Leuchtenständer — nicht 
unähnlich einem Tischbein vor der Jahr- 
hundertwende.) „Das ist aber zu kom- 
pliziert. Wir haben dann zu viele Einzel- 
formen, Zylinder und Halbkugeln, und 
die muß man montieren, das ist zuviel 
Aufwand, zuviel Montageaufwand.” 
(Böning) Aber die Antwort reicht uns 
nicht. Wir wollen wissen, wo die be- 
wußte Entscheidung für Designqualität 
anfängt, 

„Beziehungen zur Formgestaltung 
gibt es schon seit einigen Jahren, Kon- 
takte haben schon zum Vorgänger des 
heutigen AlF bestanden, Und unsere 
ersten Designprodukte hängen ja heute 
noch in den Zimmern und Fluren des 
AIF. Seit 1975/76 etwa wurde die Arbeit 
mit dem AlF verbindlicher. Das heißt, 
wir sind von da an bereitwilliger der 


Modifikation einer „Zwiebol”, weil die 
bessere /wiebelform bereits als 
Geschmacksmuster angemeldet war; 
jährlich etwa 10 000 Stück, vorwiegend 
eipnortiert, 

Gestältung: Werksentwurf, 1972 


P 701 


P 480 Gesamtpraduktion ewa ? 00 Stück für den 
Binnenmarkt, Produktion eingestellt wegen 
ausbleibender Resonanz beim Handel 
Gestalter; Thomas Melzer, 1977 


Prädikat: Gestalterische Spitzenleistung 
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Linie des AlF gefolgt. Die Forderung 
nach klaren modernen Formen kam 
unserer Technologie entgegen." (Bö- 
ning) 

Den Leuchten sieht man das an, sie 
sind konsequenter geworden im Kontu- 
renverlauf, im Werzicht auf dekorative 
Extras. Ein paar Leuchten sind neuer- 
dings dabei, die an technische Lampen 
erinnern, andererseits sieht man sehr 
organische, fast gewachsene Formen. 
Aber: Hier hat kein deutliher Umbruch 
stattgefunden. Auch die Leuchten von 
vor /S zeigen eine Formkultur, die über 
das damals verbreitete Leuchtenniveau 
hinausgeht. 

„Der nächste Sprung kam mit den 
Pflichtenheften. Das war 77, seitdem 
entwickeln wir mit ganz konkreten Form- 
vorstellungen in den allerersten Phasen 
der Arbeit. Das heißt, vor dem Zentra- 
len Warenkontor Technik, dem Export- 
kontor Leuchten, dem ASMW und vor 
dem AIF verteidigen wir bereits sehr 
konkrete Entwürfe vor dem Erarbeiten 
des Pflichtenheftes. Was in diesen Pho- 
sen auf dem Papier zu sehen ist, und 
das ist eben das Merkwürdige, findet 
durchaus auch die Zustimmung des Bin- 
nenhandels, der dann später ablehnt. 
Auf jeden Fall kommen bei dieser Ar- 
beit Neuentwicklungen heraus, die 
etwas bringen, gestalterisch meine ich, 
denn ökonomisch muß das durchaus 
nicht so sein... Aber wir entwickeln 
bewußt mit diesem Risiko, das heißt, 
wir haben es in den letzten zwei, drei 
Jahren getan. Aber es passiert dann 
eben auch, daß unsere Neuentwicklun- 
gen zwar im Export qut gehen, aber auf 
demBinnenmarkt nichts davon zu sehen 
ist.” (Böning) 


Leuchten aus Ziehteilen 


P 538 Yom Handel gewünscht, vom AlF weniger 
gut bewertet; bisher etwo 100 000 Stück 


Gestaltung: Werksentwurf, 1974 
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Aber um den Binnenmarkt geht es 
uns schließlich, und wir fragen nach der 
Reaktion im Betrieb. Böning zitiert, was 
man dann so sagt: Eigentlich brauchen 
wir zwei Entwürfe — einen für den Han- 
del und einen für das AlF —, was natür- 
lich nicht geht. Und der Ausweg, fragen 
wire 

„.,Also holen wir hin und wieder 
ein paar alte Entwürfe aus der Kiste, 
ein paar „Kundenrenner", die zwar das 
AIF nicht will, wohl aber der Handel 
unter Berufung auf die Bedürfnisse, die 
dort angeblich bekannt sind. Von De- 
sign kann man da nicht reden.“ 
(Böning) 

Eine Designfirmo, fragen wir, werden 
Sie also nicht werden? „Es läuft darauf 
hinaus, daß wir ein paar Leuchten im 
Sortiment brauchen, die uns die gro- 
Ben Stückzahlen bringen, mit unseren 
Spitzenleistungen und zum Teil auch 
mit den ‚Guten gestalterischen Leistun- 
gen’ bleiben wir — auf dem Binnen- 
markt zumindest — an den Grenzen der 
Rentabilität, In den letzten zwei Jahren 
hat Design das Primat, aber was nützt 
das, wenn wir mit dem Handel nicht 
klarkommen?" (Böning) 

Unsere Gesprächspartner haben wie- 
derholt das Primat der Formgestaltung 
betont. Änderswo nimmt die Konstruk- 
tion diesen Platz ein... 

„Generell ist es so, daß Formgestal- 
tung die Konstruktion bestimmt — aber 
Kompromisse wird es natürlich immer 
wieder geben. Eine Leuchte, bei der es 
keinen Kompromiß zuungunsten der 
Formgestaltung gegeben hat, ist die 
P693. Das ist nicht nur eine gestalte- 
rische Spitzenleistung, das ist auch eine 
Spitzenleistung unserer Konstrukteure. 


P 621 In zehn Jahren mehr als 100 000 Stück 


Gestaltung: Werksentwurf, 1959 
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Man sieht keine Verbindungselemente, 
es gibt keine vorstehenden Teile, die 
Teile werden innen miteinander ver- 
bunden. Designentwurf und Serien- 
produkt sind also identisch.“ (Böning) 

Und hier hakt Heidrun Schärfke ein - 
aber zuvor muß man wissen, daß die 
P693 von Thomas Melzer stammt, einem 
beim VEB Innenprojekt Halle arbeiten- 
den Gestalter. Von ihm stammen bereits 
mehrere Leuchten des Betriebes — die 
Formgestalterin also: „Ich bin ge- 
hemmt, so etwas zu machen, ich kenne 
genau die Bedingungen im Betrieb, 
und von mir wird auch erwartet, daß 
ich mich danach richte.” 

Zwei Meinungen also zur Berücksich- 
tigung oder Nichtberücksichtigung der 
Konstruktion. Und wir haben später 
noch einmal Folker Wendt danach ge- 
fragt, den Leiter für Forschung und Ent- 
wicklung im Betrieb. „Wir brauchen 
beide Formen der Designarbeit, die im 
Betrieb und die von außen. Kollegin 
Schärfke faßt Mut, wenn sie solche Ent- 
würfe realisiert sieht, und sie kann 
dann auch wieder mehr fordern von der 
Konstruktion." Aber dieses Verhältnis 
von Formgestaltung und Konstruktion 
ist am wenigsten eine Sache der sub- 
jektiven Haltung. Es ist objektiv nicht 
gleichgültig, ob eine Leuchte viel Drück- 
aufwand oder viel Montageaufwand er- 
fordert oder ob sie vorwiegend aus ge- 
zogenen leilen besteht: Wir haben so- 
undso viele Drücker, soundso viele Mon- 
tagearbeiter, Lackierer usw. Und diese 
Teilkapazitäten müssen wir bei den 
Neuentwicklungen berücksichtigen. 
Aber im DDR-Maßstab haben wir die 
größte Konzentration von Metalldrük- 
kern bei uns.” (Böning) 


P 705 Geringe Resonanz beim Großhandel 


Gestaltung: Heidrun Schärfke, 1978 
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P 837 Kombination aus einem Ziehtell und 
zwei Drücktellen, letztere können 
automatisch gefertigt werden, 


Gestaltung: Werksentwurf, 1974 


Mehrteilige Leuchten 


Aus dem Entwicklungsprogramm 
1978/79 


P 636 Aus mehreren Drücieilen bestehend, 
mit vorwiegend direktem Lichtaustritt 
Gestaltung: Werksentwurf, 1973 


Das ist bemerkenswert: Design er- 
scheint als abhängig nicht nur von den 
materiellen Bedingungen und vom Ar- 
beitsvermögen allgemein, sondern von 
der konkreten Qualifikationsstruktur im 
Betrieb. „Wir könnten auf unsere Form- 
gestalterin gar nicht mehr verzichten, 
weil wir jemanden brauchen, der die 
Arbeiter kennt, der das alles weiß und 
der es vor allem berücksichtigt.“ (Bö- 
ning) 

Nachdem wir eine Weile über solche 
Probleme geredet haben, fragen wir 
nach funktionalen Aspekten von Metall- 
leuchten. Wie ist das zum Beispiel mit 
dem Licht und dem Metall? „Das Ver- 
hältnis von zugeführter Energie und 
Licht ist ein Problem bei uns, in der 
heutigen Energiesituation erst recht. 
Metall bleibt ein undurchsichtiger Stoff. 
Wir versuchen deshalb, die Formen zu 
teilen, die geschlossene Metallober- 


P 403 Ausschließlich aus Drückteilen bestehend: 
PFroduktionsvolumen 1979 etwo 5 00 Stück, 
vom Handel für 1980 ein Bedarf von mo 
Stück angemeldet, Froduktionsstopp, da zu 
geringe Stückrohl 

Gestalter: Thomas Melzer, 1978 

Prädikat: Gestalterlsche Spitzenleistung 


P 497 Zu einem Ensemble von drei Leuchten 
gehörend; bedeutende Exportergebnisie, 
1780 für den Binnenmärkt kein Bedarf 
angemeldet (1979: 5 000 Stück) 
Gestalter: Thomas Melzer, 1978 
Prädikat: Gestalterische Spitzenleistung 
Auszeichnungen: GUTES DESIGN 
DDR 1978, Goldmedaille LHM 1778 


P 548 Aus: mehreren Drückteilen bestehend, 
mit größerem indirektem Lichtanteil 
Gestaltung: Werksentwurf, 1974 


Hläche zu unterbrechen. Damit kommen 
wir zu zusammengesetzten Formen. Das 
ist gleichzeitig eine Formenbereiche- 
rung." (Böning) 

Dieter Bäning sieht noch weitere 
Möglichkeiten, das Kombinieren mit 
Plast, Glas und Piacryl beispielsweise... 

Gibt es eigentlich Überlegungen zu 
neuen Funktionen für Metalleuchten, 
fragen wir Heidrun Schärfke. „Daß es 
da neue Funktionen zu erfinden gibt, 
glaube ich kaum, es wird sicher immer 
um Platzbeleuchtung gehen. Aber mir 
liegt viel an kleinen Baukästen, Wir 
brauchen weniger Werkzeug, wenn für 
Tisch-, Pendel- und Wandleuchte gleich- 
artige Teile verwendet werden können." 

Durch das Gespräch zieht sich als 
roter Faden das Problem der Qualität: 
Wie hängen zum Beispiel Verarbei- 
tungsqualität und Materialqualität zu- 
sammen? Oder: Wie beeinflußt der 


P 715 Vom Großhandel für 1980 minimaler 
Bedarf [200 Stück) angemeldet 
Gestaltung: Werksentwurf, 1979 
fin Anlehnung on die Leuchten P 597, 

P 698, P 499 von Thomas Melzer) 
Pradikat: Gestalterische Spitzenleistung 
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Metalldrücker die Qualität? Drücker ar- 
beiten wie Handwerker. Wenn ein 
Stück fertig ist, dann hat der Mann an 
der Drückbank wesentlich seine Quali- 
tät bestimmt. Und ein Drücker kann 
Qualitätsmängel der Metalloberfläche, 
Riefen oder Strukturen zum Beispiel, 
beim Verformen bis zu einem gewissen 
Grade oder überhaupt verschwinden 
lassen, „Auf jeden Fall würde sich eine 
Verbesserung der Aluminiumronden, 
die wir aus Hettstedt und Nachterstedt 
beziehen, auch positiv auf unsere Qua- 
lität auswirken." (Wendt) Je weniger 
Verformarbeit in der Leuchte steckt, 
desto weniger natürlich ist die Oberflä- 
chenqualität auch beeinflußbar. Und 
schließlich fragen wir direkt, woher 
eigentlich kommt dieses Qualitätsbe- 
wußtsein, das im Gespräch immer wie- 
der eine Rolle spielt und das denLeuch- 
ten auch anzusehen ist. Vermutungen 
werden ausgesprochen, die sich sowohl 
auf die Geschichte des Betriebes be- 
ziehen als auch auf die Traditionen des 
Handwerks. Der WEB Metalldrücker 
Halle ist aus einer Produktionsgenos- 
senschaft hervorgegangen, in der sich 
Gürtler und Metalldrücker zusammen- 
geschlossen haben. Beide Berufe kom- 
men aus dem alten Schmuckhandwerk 
und aus den Waffenschmieden, wo von 
Hand getrieben, gezogen und gedrückt 
worden ist. Im heutigen VEB Metall- 
drücker sind von der Nachkriegszeit bis 
Anfang der siebziger Jahre vor allem 
Tafelgeschirre, Kochtöpfe und zu einem 
kleinen Teil bereits Wohnraumleuchten 
entstanden. 

Danach veränderte sich das Profil: 
„Die technologischen Möglichkeiten bei 
uns boten Raum zur gesteigerten Her- 
stellung von Wohnraumleuchten, Bei 
ihnen gab es auch eine ständig stei- 
gende Nachfrage im In- und Ausland. 
Der Bezirkswirtschaftsrat drängte auf 
einen höheren Exportanteil, es gab 
Exportförderung, Geld für Investitionen 
vor allem, und das führte insgesamt zu 
einer sehr dynamischen Entwicklung. 
Das ging dann ob 72 sprunghaft. Wir 
hatten Steigerungsraten von rund 
25 Prozent pro Jahr. Gleichzeitig voll- 
zog sich die endgültige Hinwendung 
zur Leuchtenproduktion. Heute produ- 
zieren wir zu 60 Prozent Leuchten, der 
Rest sind Campinggeschirr, Tortenplat- 
ten und ähnliches." (Böning) Zwischen 
den Bereichen gibt es aber noch Bezie- 
hungen. Das beweisen die gelegent- 
lichen Versuche, gleiche Formwerkzeuge 
für Geschirr und für Leuchten zu ent- 
wickeln. Über das Aluminiumgeschirr 
haben wir nicht gesprochen. Da ge- 
schieht nicht viel Neues, gleichbleibend 
wird es seit Jahren gekauft. Aber fast 
um jede Leuchte, die neuentwickelt 
wird, muß gekämpft werden. 
(Aufgezeichnet von Heinz Hirdinao) 
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Dieter Böning 


Metall - 
drucken 


Im VEB Metalldrücker Halle, 
fotografiert von Bernd Heyden 
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Mit dem Drückvorgang soll aus einem 
kreisrunden Stück Blech (Ronde) ein 
Hohlkörper entstehen. 

Drücken ist damit die Umformung 
einer Ronde zu einem Hohlkörper, und 
zwar mit Hilfe eines rotationssymmetri- 
schen Drückfutters, eines Drückstahles 
und einer geeigneten Maschine, die 
das Drückfutter trägt und in Rotation 
versetzt. Die Muskelkraft des Menschen 
reicht aber nur aus, um weiche und 
dünne Metalle zu verformen, Trotzdem 
war die Umformung der Metalle mittels 
Drücken ein wesentlicher historischer 
Fortschritt gegenüber der Umformung 
durch lreiben. 

Grundlage dafür bildeten Töpfer- 
scheiben. Im Mittelalter begann mon, 
solche Töpferscheiben zur Verformung 
von Metallen zu benutzen. Wegen ihrer 
Weichheit kamen anfangs nur Kupfer 
und Zinn in Frage. Gefäße aus diesen 
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1 (Seite 13) 


Lauchtenschirme, als 
„Kahl Inge” gestopelt 


2 (Seite 13), 6/7 
Arbeiter und Arbeits 
prozed: Arbeitsplatz 
(2) mit dem eingehäng 
ten Gurt, in dem der 
Meiolldrüker bei den 
pendelnden Körper 
bewegungen höngt, um 
den Drückstahl seitlich 
schwenkeng führen zu 


können (6), eine pölier- 


fählge Öberfläche ent- 
steht (7) 

3-5 

Werkstück und 
Werkzeug: die Ronde 
ols Ausgangsmaterial, 
gespannt gegen die 
Stirnfläche des Drück- 
futters (3); Arbeit mit 
dem Drückstahl beim 
Ankippen des Konden- 
randes, damit = bei 
großen Ronden — keine 


Falten entstehen können 


(4), und Auflegen der 
Rande auf das Drück- 
futter (5) 

(=) 

Ir Zwischenloger: nach 
dem Drücken, vor dem 
Locisren und Montieren 
der Leuchtenteile 


Metallen sind auf einer Holzdrückbank, 
die von Muskelkraft über ein großes 
Schwungrad angetrieben wurde, herge- 
stellt worden. 

Beim heutigen Drücken von Metallen 
ist die grundlegende Technologie des 
linienförmigen Umformens der Ronde 
sowohl beim Handdrückvorgang als 
auch beim maschinellen Drücken von 
Ronden erhalten geblieben. 


1. Drücken von Blechronden auf 
Handdrückmaschinen 

Das Umformen von Blechronden zu den 
vielfältigsten rotationssymmetrischen 
Teilen ist heute eine recht seltene, aber 
dennoch nicht veraltete Umformtechno- 
logie. Ihr Vorteil liegt darin, daB mit 
relativ geringen Aufwand an 
Werkzeugen kleinere Serien hergestellt 
werden können. 

Beim linienförmigen Umformen der 
Blechronde werden mit dem Drückstahl 
Schwenkbewegungen ousgeführt, so 
daß die Ronde stufenweise auf das 
Drückfutter aufgelegt wird, beginnend 
Die Kräfte 
zum Umformen des Werkstückes muß 
vor allem der Metalldrücker aufbringen. 

Worin liegt nun die Schwierigkeit? 

Diese Technologie wird vorwiegend 
bei dünnen Blechen verwendet. Es sind 
häufig Aluminiumbleche mit einer Ma- 
teriaolstärke von 0,8 bis 1,5mm. Das Pro- 
blem besteht darin, das Material glatt 
auf das Futter aufzulegen, Falten und 
Wellen dürfen nicht entstehen. Das Ge- 
genhalten mit einem Hartholz bei 
gleichzeitigem Drücken mit dem Drück- 
stab verhindert diese Faltenbildung. 
Bei größeren Ronden wird zur Erhö- 
hung der Stabilität der Rand ange 
kippt. Die Umformung muß aber auch 
gewährleisten, daß die Materialstärke 
nur wenig reduziert wird, damit die Fe- 
stigkeit des Fertigteiles noch gewährlei- 
stet bleibt. Die Kunst des quten Metall- 


einem 


beim Rondenmittelpunkt. 


a. ” ee — 


den dendayson 729-19800010/16 
KULT Deutschen Forschungsgemeinschaft 


KULTUR 


gefördert von der 


D]ze 


drückers besteht darin, diese Forderun- 
gen aufeinander abzustimmen. Das be- 
dingt hohe fachliche Fertigkeiten, lange 
Erfahrungen, Kraft und gute Werk- 
zeuge. 

Beim Umformen entsteht eine erheb- 
liche Reibung zwischen Drückstahl und 
Ronde sowie zwischen Hartholz als Ge- 
genhalter und Ronde. Durch das Fetten 
der Ronde werden Gleitreibung und 
damit verbundene Erwärmung gemin- 
dert. 

Bei dieser Art des Umformens von 
Metallronden zu rotationssymmetri- 
schen Teilen, wie Kannen, Näpfe, 
Leuchtenteile usw., entsteht eine polier- 
fähige Oberfläche ohne Riefen und 
Wellenbildung. 5o eignet sich das 
Metalldrücken auf Handdrückmaschi- 
nen unter anderem für das Herstellen 
von Aluminiumgeschirren, von Wasen, 
Tellern, Bechern im Kunstgewerbe, von 
Radzierkappen für die Fahrzeugindu- 
strie. 

Es sind dies sämtlich Teile, die eine 
glatte, polierfähige Oberfläche ohne 
Riefen und Wellen verlangen. Es sind 
dabei Formen, welche sich durch andere 
Umformverfahren gar nicht oder nicht 
in der gewünschten Öberflächenquali- 
tät herstellen lassen. 


2. Drücken mit Rollen 

Fragt man nach der Mechanisierung 
des Handdrückvorganges, so bildet die 
Drückrolle den Ersatz für den Hand- 
drückstahl. Bei der Umformung dickerer 
Bleche können die Umformkräfte vom 
Handdrücker nicht mehr aufgebracht 
werden. 

In Scheren angeordnete Drückrollen 
ermöglichen durch die entsprechende 
Hebelübersetzung an der Drückrolle 
eine vielfach höhere Umformkraft. 

Durch die Verwendung einer Drück- 
rolle zur Umformung wird außerdem 
die Reibung zwischen Ronde undDrück- 


werkzeug (Drückrolle) erheblich vermin- 
dert, 

Die Drücrollen berühren die Ronde 
bei der Umformung punktförmig, so 
daß es zu großen spezifischen Kräften 
an der Rolle kommt, die nur von legier- 
tem, verschleißfestem Werkzeugstahl er- 
tragen werden, 


Die Kunst bei modernen Drück- 
maschinen besteht darin, diese Drück- 
rolle so zu steuern, daß die feinfühligen 
Pendelbewegungen des Handdrückers 
nachgeahmt werden. 


3. Drückmaschinen 
In der modernen Maschinentechnik 
kommen heute vorwiegend hydraulisch 
gesteuerte Drückmaschinen zum Ein- 
satz. Sie bestehen aus den Haupt- 
aggregaten Spindelkasten, Kreuzsup- 
port, Reitstock, Hydraulikaggregat und 
Schaltschrank, Schwierig ist es dabei, 
über Schablonen die Drückrolle so zu 
steuern, daß das Material beim Werfor- 
men fließt, nicht abreißt und dabei eine 
gute Oberfläche erzielt wird. Diese 
Drückmaschinen bilden zum Handdrük- 
ker eine hervorragende Ergänzung, 
eignen sich jedoch ausschließlich für 
große Serien. 

Bei der Produktion von Wohnraum- 


ä 


leuchten bzw. bei der Herstellung von 
Aluminiumreflektoren sind automa- 
tische Drückmaschinen für große Serien 
erfolgreich im Einsatz. Die drei Verfah- 
ren des Metalldrückens lassen eine 
große Breite möglicher Produkte ent- 
stehen. Es gehören dazu: Reflektoren 
für Leuchten aus Aluminium, Töpfe, 
Ffannen, Wasserkessel aus Aluminium 
und Stahl, Felgen für Pkw und Lkw, 
Radzierkappen für Pkw, Raketenspit- 
zen, Teile von Raketen-Treibstofftanks, 
Gasflaschen, Milchkannen, Klöpper- 
böden für den Behälterbau, Radar- 
reflektoren. 


4. Zusammenfassung 

Das Metalldrücken ist also gewiß kein 
technologisches Umformverfahren, das 
in unsere heutige technische Entwick- 
lung nicht mehr hineinpaßt. Dieses Ver- 
fahren entwickelte sich von der reinen 
handwerklichen Anfertigung einfachen 


Hausgeräts zu einem modernen Um- 
formverfahren bei der Herstellung von 
hachbeanspruchten Teilen der Raum- 
tahrttechnik. 

Das Prinzip des Verfahrens ist ein- 
fach, und die rotationssymmetrischen 
Teile sind in ihrer Herstellung fast un- 
begrenzt. 

Wesentliche Vorteile liegen bei ge- 
ringen Werkzeugkosten, einem hohen 
Umformungsgrad, hochwertigen Öber- 
flächen und in kurzen Fertigungszeiten 
Diese Vorteile machen das Metalldrük- 
ken zwar zu einem technologisch tradi- 
tionellen, aber dennoch hochmodernen 
Umformverfahren. 
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Stefan Hesse 


Formen fur Automaten 


Die 24 möglichen Lagen eines einfachen Blechwinkels 
im Raum (dabei sind nur die um 9° versetzien 
Lagen beachtet) 


Bestimmung des moximolen Unsrdnungsgrades 

U Unsordnungsgrad 

WM maximal nabwendige Winkeldrehungen 

3 Angahl der gegenüberliegenden ungleichen 
Seiten 

[ Wertellung der Werkstücke im Raum 
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Das Gestalten eines technischen Er- 
zeugnisses, das Verwirklichen geforder- 
ter Gebrauchseigenschoften und das 
Nutzen der Möglichkeiten einer wirt- 
schaftlichen Fertigung stehen in engem 
Wechselverhältnis und werden in ihrem 
Niveau vom wissenschaftlich-techni- 
schen Entwicklungsstand geprägt. 

Durch neue oder durch optimierte 
herkömmliche technologische Wirkprin- 
zipien, durch vorteilhaftere konstruktive 
Lösungen und Fortschritte in der Werk- 
stofftechnik sowie fortschreitende Me- 
chanisierung und Automatisierung der 
Fertigung verstärken sich verschiedene 
formbeeinflussende Wirkungen, die be- 
wußter gelenkt werden müssen. 

Die Automatisierung des Werkstück- 
flusses wird im vor uns liegenden Jahr- 
zehnt Teilefertigung und Montage we- 
sentlich verändern und damit auch 
Rückwirkungen auf gestalterische Lö- 
sungen haben. Konstruktive Gestal- 
tung, technologische Gestaltung und 
Formgestaltung nach den Gesetzmäßig- 
keiten der Mensch-Öbjekt-Umwelt-Be- 
ziehungen sind Teilaufgaben, die nur 
in gegenseitiger Abhängigkeit lösbar 
sind und ein qutes Zusammenwirken 
von Erzeugniskonstrukteur, Formgestal- 
ter und Technologen bedingen — und 
zwar nicht zeitlich nacheinander, son- 
dern weitgehend synchron und kollek- 
tiv, 

Alle Regeln, die sich in dieser Bezie- 
hung zur automatisierungsgerechten 
Werkstückgestaltung aufstellen lassen, 
sind sowohl für den Konstrukteur und 
Technologen als auch für den Gestalter 
gleichermaßen bedeutungsvoll, wenn 
das OÖkonomieprinzip als gemeinsame 
Leitforderung anerkannt wird. 

Eine Zuweisung absoluter Zuständig- 
keiten für bestimmte Forderungen ist 
dabei sicher nicht sinnvoll, da die Wir- 
kungen stark von der Komplexität eines 
Erzeugnisses abhängen. 
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Automatische Werkstückhandhabung 
Jedes industriell gefertigte Werkstück 
durchläuft im Durchschnitt etwa zehn 
verschiedene technologische Operatio- 
nen. Dazu sind umfangreiche Hand- 
habungen notwendig, 

Der Begriff „Handhabung” ist ge- 
danklich von der menschlichen Hand 
abgeleitet, die geradezu unglaublich 
vielseitig ist. Die Aufgabe einer auto- 
matischen Handhabung besteht darin, 
Werkstücke oder Werkstoffe durch Zu- 
bringe- oder VWerkettungseinrichtungen 
in der richtigen Anzahl oder Menge, in 
einer bestimmten Lage und Richtung 
sowie zum richtigen Zeitpunkt an die 
Fertigungsstellen zu bringen, relativ 
zum Werkzeug zu positionieren und 
nach erfolgter Bearbeitung wieder aus 
dem Arbeitsraum zu entfernen, zu spei- 
chern oder weiterzuleiten. 

Die automatisierungstechnische Pro- 
blematik wird sichtbar, wenn man be- 
denkt, daß die Maschine im automati- 
siertten Zustand völlig selbständig 
jedes einzelne Teil aus einer beliebigen 
Lage in eine eindeutig bestimmte Lage 
im Rhythmus der technologischen Ope- 
ration zu bringen hat, Bereits ein ein- 
facher, im ungeordneten Haufwerk lie- 
gender Blechwinkel kann 24 verschie- 
dene Lagen einnehmen (Abb. 1). 

Man kann sagen, daß das automati- 
sche Ördnen von Werkstücken der im 
allgemeinen komplizierteste und teuer- 
ste Handhabevorgang ist. 

Über den Umfang des Ordnens gibt 
der maximale Unordnungsgrad U mas 
als Vergleichszahl einen werkstückbezo- 
genen Änhaltswert. Er wird von der ÄAn- 
zahl W der maximal notwendigen Win- 
keldrehungen, der Anzahl 5 der gegen- 
überliegenden ungleichen Seiten und 
der Verteilung C der Werkstücke im 
Raum bestimmt. 

Die Abbildung 2 zeigt dazu einige 
Zuordnungen und läßt erkennen, daß 
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Tafel 1 


Zusammenstellung von Verhaltenseigenschaften zur Kanngröbe A REHERCA ee 
Beurteilung von Werkstücken er TUT BT ZU 7 Te Ta TTS Eee 
Unsrdnungsgrad Kennzeichnet die geometrische Form und Gibt als Kennzohl Auskunft über die 
die lagemäßige Zuordnung der Werk- Schwierigkeit, Werkstücke zu ordnen. 


stücke im Raum. 


Ördnungs- Gibt an, wieviel Teile nach dem Ordnen Kennzahl zur Abschätzung der 


wahrscheinlichkeit in richtiger Orientierung je Zeiteinheit Leistungsfähigkeit einer Zubringe- 

vorliegen, einrichtung in Abhängigkeit vom 
Werkstück, 

Rolifähigkeit Eigenschaft, die dos Bewegungs- Entscheidend ist die Lage des Schwer- 
verhalten von Werkstücken kennzeichnet, punktes,. Beim Geradeausrollen muß 
Rolliählge Werkstücke lossen sich mit am gleichen Durchmesser unterstützt 
einfachsten Mitteln (Schwerkraftantrieb} werden. Bedingt durch Fertigungs- 
weitergeben. toleranzen, liegen immer ungleiche 


Durchmesser vor, 


Logestabilität Beurteilung durch den „Lagen- Werkstücke weisen stabile und instabile 


quotienten“ Anzahl der stabilen Lagen auf, Teile in instabiler Lage 
Logen’Anzahl der zulässigen Lagen können nur In eingespanntem Zustand 
beim Ordnen. bewegt werden, | 
Gleitlähigkeit Gleiten erfordert wenigstens eine ebene In der Literatur angegebene Reib 
Gleitlläce. Reibungswiderstand und beiwerte beziehen sich meist auf 
Kippen In Gleltrichtung sind zu Logerungen und können bei Berech- 
beachten. nungen nicht zugrunde gelegt werden. 
Gestalt Innen- und'oder Außenkantur eines Komplizierte Gestolt eines Werkstückes 
\Werkstückes. Gruppierung von Werk erhöht den technischen Aufwand beim 
stücken nach Gestaltmerkmolen und mit Einrichten eines automatischen Werk- 
bei räumlicher Anordnung vollständig Hilfe von Klassifirierungsschemata, stückflusses. 
gleicher Teile im Bunker ein größtmög- 
ich U d d U 8 Stopelfähigkeit Ruheverhalten eines Werkstückes. Besondere Beachtung verdient dos 
icher Unordnungsgrad von max — Stapeln Ist in Achsrichtung und parallel raumsparende Stapeln vor und nach 
auftreten kann. zur Achse möglich, Fertigungseinrichtungen. 
Die Bemühungen sind nun darauf zu ne a — 
richten, durch überlegtes Gestalten und nn 


3 ! 


Beibehalten einer einmal erreichten Autsmotisiorungsgerechte Gestaltung eines 


Ordnung mit einem möglichst niedri-  Plastdeckeis: 
gen Unordnungsgrad auszukommen. a ursprüngliche konstruktive Lösung, 
= ; } - b Deckelgsstaltung mit einem zusätzlichen 

Je geringer die Differenz bis zum Un- Ordnungsmerkmal zur Erleichterung des Ordnens 

ordnunggrad 0 ausfällt, um so einfacher nach Der DIWCHBIORBIERNM, | 
1 5 5 c Deckelgestaitung mit einem zweiten zusätzlichen 

und kostengünstiger kann die techni- Ordnungsmerkmol zur Erzeugung einer Yaorzugs- 
sche Ausrüstung konzipiert werden. lage, 


r - ho d einfache technische Lösung für das selbsttötige 
Bei automatischer Werkstückhandha- Hansa , 


bung erlangen bestimmte Verhaltens- . | 
eigenschaften der Teile, wie Rollen, h Et NR 
Gleiten, Hängefähigkeit usw., plötzlich 3,4 Ordnungsmerkmal 
Bedeutung, auf die bei manueller 5 Werkstücke in falscher Lage gleiten ab 
Handhabung bisher kaum Rücksicht zu nn 
nehmen war, Einige wichtige Verhal- 
tenseigenschaften der Werkstücke wer- 
den in Tafel 1 aufgeführt. 
Damit bestehen auch Möglichkeiten, 
das automatische Handhaben durch 
vorteilhafte Gestaltung der Teile gezielt 
zu erleichtern, indem bestimmte Verhal- 
tenseigenschaften bewußt ausgeprägt 
werden. Mitunter müssen auch zusätz- 4 0000000000 nn 
liche Merkmale vorgesehen werden, Funktionen der Werkstückhandhabung 
wie das Beispiel in Abbildung 3 zeigt. 
Die Vielfalt der angeschnittenen Pro- 
bleme bezieht sich vor allem auf die innerbetriebliches Fördern Handhoben Bearbeiten Hondhaben 
\Werkstückhandhabung im wunmittel- 
baren Bereich der Maschine. Die immer 
stärkere Herausbildung von integrier- 
ten Fertigungsstrukturen erfordert na- 
türlich eine Ausdehnung der Überle- 
gungen auch auf denBereich des inner- 


betrieblichen Färderns (Abb. 4). 


Montage durch die Maschine REEL 
Bei vielen zusammengesetzten Erzeug- Triöhsgortisren Bunker Magazinieren 
nissen ergibt sich ein noch recht hoher Zuteilen 
M i f im Ver ich Ordnen 

ontagezeitaufwand im Vergleich zum Eingeben 
erforderliihen Gesamtarbeitszeitauf- 4 Ausgeben 

“ 1 12: . ositionleren 

wand. An die Stelle der heute oft üb- en hen 


lichen Handmontage wird in den näch- Bearbeiten 
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Werkstoff Hi Werkstoff H la) 
Polystyrol 15 Polyamia 3-4 
A485 3 Styrol-Acrjlniteil 1-7 
ND-Polyäshylen 10-12 Polyacetalharz 4-5 
HD-Polyöthylen ru 


Folyearbanat i-2 
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Schnoppverbindungen mit Plastteilen und ihre 
Bemessung 


= 


Le 


Gestaltung einer Schwelßnaht mit Energie 
richtungsgeber 


Verbindung von Telilen durch ein modifizierten 
Bilindnietwerfahren 


I Mietrichtung 

2 Werbindung mit zusätzlicher Gewinde- 
ausbildung 

3 Hohiniet vor dem Fügen 
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sten Jahren verstärkt die Teil- oder Voll- 
automatisierung treten, besonders bei 
den in hohen Stückzahlen benötigten 
technischen Konsumgütern. 

Für die automatische Montage ist 
typisch, daß die handhabetechnischen 
Probleme in konzentrierter Form auftre- 
ten, weil mehrere Werkstücke von unter- 
schiedlicher Gestalt und Größe aus ver- 
schiedenen Werkstoffen gleichzeitig 
oder in einem individuellen Rhythmus 
in einer bestimmten Lage zueinander 
an einer Stelle zusammengeführt wer- 
den. Die Aufgabe wird noch dadurch 
kompliziert, daß für diese Zubringevor- 
gänge nur wenig Zeit zur Verfügung 
steht, weil die meisten Fügevorgänge 
recht kurzzeitig ablaufen. 

Okonomisch tragbare Automatisie- 
rungslösungen sind deshalb in starkem 
Maße an folgende Forderungen gebun- 
den: 

— Beachtung aller gestalterischen 
Erfordernisse, die sich aus der automati- 
schen Werkstückhandhabung ableiten; 

- Senkung der Anzahl der erforder- 
lichen Montageteile, zum Beispiel durch 
vorteilhafte Konstruktion, durch vorge- 
fügte Teile und Ausbildung von Multi- 
funktionsteilen; 

- Konzipierung einfacher Fügetech- 
niken dergestalt, daß sich ein Minimum 
an erforderlichen Montageverrichtun- 
gen ergibt und möglichst einfache und 
wenige gesteuerte Fügebewegungen 
erforderlich werden. 

Die Entwicklung der letzten Jahre 
zeigt anschaulich, daß es immer besser 
gelingt, günstige konstruktive Lösungen 
mit neuen technologischen Verfahren zu 
verbinden, um einfach zu automatisie- 
rende Bewegungsabläufe zu erreichen. 
Dazu gehören zum Beispiel die Ausbil- 
dung von Schnappverbindungen (Abb. 
5), das Ultraschallschweißen (Abb. 6) 
oder die Anwendung von Klemmverbin- 
dungen (Abb. 7). 

(Fortsetzung Seite 20) 
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Totel 2 

Automatisierungsgerechte Werkstückgestaltung 

1,6 

sylindrische Werschlußkappen oder Nosen am Innen- 
kegel verhindern das VWerklemmen 

a, 

eng gewickelte Federn und angewickelte Enden ver- 
meiden das Werhaken 

4 

gleiche Abmessungen on Bolzen und Aussparung 
sind zu vermeiden 

ä 

abgesetıter Spalt vermeidet das Ineinanderhängen 
78 

günstige Blegeform läßt raumsparend stapeln 

9, 10, 12-17, 0 

Verstärkung der Symmetrie erleichtert das Ördnen 

11 

Vielkeilprofile erleichtern die Montage 

18 

spiegelbildliche Teile sind zu vermeiden 

17 

axiola Anschlüsse begünstigen das Mogorinieren 
21-23 

deutliche Asymmetrie erspart zusätzliches Logeprüfen 
24 

Asymmeirie verbessert die Hängefählgkeit 

23-28, 31 

zusätzliche Merkmale in der Außenkontur 
vereinfachen das Ordnen 

29, 30 

zusätzliche Merkmäle ermöglichen eine eindeutige 
Teileerkennung 

32,37 

zylindrische Teile rollen besser und steigen beim 
Weitergeben nicht auf 

33 

Reibscheiben lassen sich besser handhaben als 
offene Federringe 

34 

beidseitig dünne Zapfen führen zum Verklemmen 

35 

erhabener Schriftzug behindert das Glelten 

34, 38 

Rad und Spreizfeder mit verbesserten Roll- 
eigenschaften 

39 

Hohlpressen ergibt günstigere Schwerpunktlage 

40, 42 

ausgeprägte Auflageflächen erleichtern das Gleiten N 
4 

anders gestaltete Enden verhindern das Aufsteigen 
von Teilen 

43, 43 

bessere Standeigenschaften erleichtern die 
Handhabung 

44 

zusätzliche Nasen ermöglichen das Hängen 
46 

schräge Schmierbohrung erübrigt Stopfenmantags 
Er 

Mietzoplenformung aus dem Grundwerkstoff erübrigt 
die Nietzuführung 

43-50 

verringerte Teilorahl vereinfacht die Montoge 
51 

Kreuzschlitz erleichtert automatischer Schrouben 
32-55 

Schnappverbindungen und Einführschrägen 
vereinfachen die Montage 

Ei 

radial elastische Stifte und Kerbstifte vereinfachen 
die Bahrungsherstellung 

37, 58 

Zusammenlegung von Leiterplatten und von quer- D 
gewalsten Bolzen zu Bearbeitungs- und Hand- 
hobungseinheiten 

59, 

Magazinierung von Nägeln, Klammern und Bau- 
elomenten zu Quasi-Fliedgut durch Popierstreifen, 
Aneinanderkleben und durch Gurte (Klobeband) 

öe 

Kabelschuhe beläßt man im Stanzstreilen 
G4 

in Stangenform hergestellte Schrauben sind 

eintocher zuführbar 
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Symmetriscchse 


Anmerkung 

Eine noch umfassendere Goegenüberstellung hat der 

Autor In seinem Beitrag „Prinzipien automatisie- 

rungsgerechter Werkstücgestaltung” entwickelt, der 
| erschienen Ist in: Fertigungstechnik und Betrieb, 

Berlin 39 (1PP) 3, 3. 172 HM. 
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(Fortsetzung von Seite 18) 

Diese Verfahren sind nicht nur ratio- 
nell, sondern erlauben auch neue form- 
gestalterische Varianten. So bestechen 
ultraschallgeschweißte Verbindungen 
durch feine und saubere Nähte, wie sie 
beim Kleben infolge austretenden Kle- 
bers nur schwer erreichbar sind. 

Beim Bemessen von Schnappverbin- 
dungen ist natürlich auf die zulässige 
Dehnung = bzw. zulässige maximale 
Hinterschneidung H (e=Hl/100) zu 
achten, um eine vollwertige Lösung zu 
erreichen. 

In der &SSR wurde ein dem Blindnie- 
ten ähnliches Verfahren entwickelt 
(Abb. 8), bei dem normale Hohlniete 
anstelle teurer Spezialblindniete ver- 
wendet werden können und aufWunsch 
sofort beim Nietvorgang ein Innenge- 
winde mit entsteht. Der Vorzug dieses 
Verfahrens besteht weiterhin darin, 
daß auch an üblicherweise schwer zu- 
gänglichen Stellen Verbindungsele- 
mente angeordnet werden können, da 
der beim Nieten übliche Gegenhalter 
nicht benötigt wird. 


Schließlich Industrieroboter 

Nicht bei allen Erzeugnissen liegen 
Stückzahlen vor, die einen Montage- 
sutomaten, eine Taktstraße aus verket- 
teten Moschinen oder eine automati- 
sierte Sondermaschine ökonomisch 
rechtfertigen. Für diesen Bereich der 
Produktion werden deshalb gegenwär- 
tig in allen Industriestaaten Monipulo- 
toren entwickelt, die sowohl Werkzeuge 
(Punktschweißzangen, Farbspritzpisto- 
len, Schleifgeräte usw.) als auch Einzel- 
teile und Baugruppen (Entnahme von 
Teilen aus der Maschine, Zuführen, 


Weitergeben usw.) selbständig hand- 
haben können. Die Gruppe der flexibel 
programmierbaren Manipulatoren 
nennt man auch Industrieraboter. In 
den führenden Ländern ist ihr massen- 
hafter Einsatz in der Produktion für 
den Zeitraum 1980 bis 1990 vorgesehen, 
je nach Kompliziertheit der Aufgabe. 
Gegenwärtig befinden sich weltweit 
mindestens 25 000 Manipulatoren und 
Industrieroboter im Einsatz. 

Modernste sensorgeführte Industrie- 
roboter sind bereits heute in der Lage, 
Erzeugnisse aus mehreren Baugruppen 
völlig selbsttätig zusammenzuseten. 
Die erforderlichen Baugruppen oder 
Teile werden vom Roboter aus Magazi- 
nen entnommen, in die für das Fügen 
richtige Lage gebracht und on der ent- 
sprechenden Stelle ohne Eingriff eines 
Menschen montiert. 

Gestalterische Forderungen an die 
Teile und Baugruppen leiten sich auch 
hier aus den durch die Industrieroboter 
zu bewältigenden Handhabungsaufga- 
ben ab, die überwiegend mit mechani- 
schen ?2- oder 3-Finger-Greifhänden 
ausgeführt werden. Vor allem sind es 
folgende Forderungen: 

- Gestaltung paralleler Flächen, so 
daß auf Spezialgreifer verzichtet wer- 
den kann und ein sicheres Greifen ge- 
währleistet wird; 

- Greifunempfindlichkeit der Werk- 
stückoberflächen; 

— Erleichterungen bei automati- 
schem Objekterkennen durch günstige 
Formen, Farben oder zusätzliche Merk- 
male; 

- Erleichterung der Feinpositionie- 
rung durch Zentrierhilfen, wie Einführ- 
schrägen usw.; 


- _ Z 


Prinzip 1: 

Im Haufwerk dürfen sich ungeordnete 
Werkstücke nicht miteinander verhaken, 
verbinden oder verklemmen (1-6; 
diese und die folgenden Ziffern bezie- 
hen sich auf Tofel 2). 


Prinzip 2: 
Werkstücke sollen sich 
speichern lassen (7, 8). 


raumsparend 


Prinzip 3: 

Werkstücke sollen in möglichst vielen 
Dimensionen ausgeprägt symmetrisch 
sein (9-20). 


Prinzip 4: 

Asymmetrische Werkstücke dürfen keine 
„Ungefährsymmetrie" aufweisen {21 bis 
31). 


Prinzip 5: 

Für das Weitergeben wichtige Verhal- 
tenseigenschaften des Arbeitsgutes sol- 
len ausgeprägt vorhanden sein (32-45). 
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Prinzip 6: 

Baugruppen sind so zu gestalten, daß 
nur ein Minimum an Einzelteilen erfor- 
derlich ist (46-50). 


Prinzip 7: 

Die Gestaltung von Einzelteilen soll 
den Montagevorgang erleichtern und 
unterstützen (51-55). 


Prinzip B: 

Baugruppen und Einzelteile sind so zu 
gestalten, daß die Genauigkeitsanfor- 
derungen möglichst gering sind (56). 


Prinzip 9: 

Wenn möglich und vorteilhaft, sind 
mehrere Einzelteile zu einer Bearbei- 
tungseinheit zusammenzulegen (57, 
s8l. 


Prinzip 10: 


Fließgut ist vor Stückgut einzusetzen 
(59-654). 
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- einfache Werbindungstechniken 
bei der Erzeugnismontage, möglichst 
Verzicht auf Schraub- und Drehbewe- 
gungen. 

\Wenn diese Besonderheiten rechtzei- 
tig beachtet werden, begünstigt das die 
Einführung modernster Produktions- 
technik. 


Zehn Prinzipien zur automatisierungs- 
gerechten Werkstückgestaltung 

Die bisherigen Darlegungen haben ge- 
zeigt, daß durch günstige Gestaltung 
von Werkstücken bei automatisierter 
Fertigung Vorteile erreicht werden kön- 
nen, die den Automatisierungsaufwand 
senken, Handhabungsvorgänge ein- 
sparen und den Prozeß zuverlässiger 
gestalten. Unter dem Begriff „automa- 
tisierungsgerechte Werkstückgestal- 
tung“ kann die Gesamtheit aller Maß- 
nahmen verstanden werden, die dar- 
auf gerichtet ist, die Verhaltenseigen- 
schaften des Arbeitsgutes möglichst 
vorteilhaft den Erfordernissen des je- 
weiligen Prozesses anzugleichen. 

Abschließend sollen nun zehn Grund- 
sötze zur Werkstückgestaltung aufge- 
stellt werden, wobei diese werkstück- 
handhabungs- oder prozeßorientiert 
(Montageprozeß, Fertigungsprozeß) 
abgeleitet sein können (in Tafel 2 sind 
sie an einigen Bildbeispielen erläutert). 

Wie bei jeder konstruktiven und ge- 
stalterischen Arbeit sind Kompromisse 
meist nicht zu umgehen, so daß Bei- 
spiele und Prinzipien vor allem orientie- 
renden Charakter haben. 

Insgesamt muß sich jedoch die Er- 
kenntnis durchsetzen, daß die umfas- 
senden Aufgaben zur weiteren Automa- 
tisierung nur lösbar sind, wenn die 
Rückwirkungen auf Technologie, Er- 
zeugniskonstruktion und Formgestal- 
tung beachtet und bewußt gelenkt wer- 
den. 
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Möbelwerkstoffe 


Auf dem Gebiet der Fertigungstechnik 
und Produktionsorganisation hat sich 
die Möbelindustrie der DDR zu einem 
international mitbestimmenden Indu- 
striezweig entwickelt. Kennzeichnend 
sind ein hoher Mechanisierungs- und 
Automatisierungsgrad, hohe Arbeits- 
produktivität und steigende Zuverläs- 
sigkeit auf qualitativem und quantita- 
tivem Gebiet, Eine der wichtigsten Vor- 
aussetzungen für den gegenwärtigen 
Entwicklungsstand sind großflächige, 
bezüglich der Eigenschaften (innerhalb 
vertretbarer Grenzen) definiert herstell- 
bare Plattenelemente, Folgerichtig bil- 
dete sich sehr bald das typische Kon- 
struktionsprinzip der Flächenbauweise 
heraus. 

Es ist bekannt, daß sich in den näch- 
sten Jahren insbesondere die qualita- 
tiven Anforderungen an Möbel weiter- 
entwickeln und verändern werden. Das 
heißt auch: Die Situation der bereitzu- 
stellenden erforderlichen Roh- und 
\Werkstoffe wird sich weiterhin zuspit- 
zen, so daß neue Wege zur effektiven 
Nutzung aller verfügbaren Ressourcen 
umgehend vorbereitet und beschritten 
werden müssen. 

An unseren heutigen Behältnis- 
möbeln ist zweifellos mit den ange- 
wandten konstruktiv-gestalterischen 
und werkstofflich-technologischen Kon- 
zeptionen ein hohes Maß an Rationa- 
lität erreicht worden. Andererseits aber 
ist ihre konstruktive Einseitigkeit nicht 
zu übersehen, im wesentlichen beru- 
hend auf der vordergründigen Änwen- 
dung der Flächenbauweise, die der ge- 
wünschten gestalterischen Varianz we- 
nig Spielraum läßt. Eine gewisse 
Gleichförmigkeit ist beim Betrachten 
einzelner Modelle unverkennbar. Bei 
diesem Konstruktionsprinzip setzt die 
hohe Anzahl von Verbindungsstellen 
und -elementen zunehmend technisch- 
ökonomische Grenzen, Die noch vor- 
wiegend angewandte klassische Dübel- 
verbindung sowie damit verbundene 
Einschränkungen bezüglich differen- 
zierter Materialdicke und Werkstoffart 
wie auch unzureichende Entwicklung 
geeigneter Beschläge schränken die 
notwendige Palette unserer Behältnis- 
möbel ein. 

Dennoch läßt sich die werkstoffliche 
Enge, bewirkt durch die Dominanz der 
bekannten Holzwerkstoffe, sicher nicht 
schlagartig abbauen, Sie sind eben auf 


hochproduktiven und durchaus ökono- 
misch arbeitenden Fertigungsanlagen 
als Massenwerkstoff relativ einfach her- 
stellbar. Und weit bis in die achtziger 
Jahre hinein wird das bestehende 
Werkstoffsortiment dominieren. Des- 
halb ist es erforderlich, alle gebotenen 
stofflich-strukturellen und prozeßseiti- 
gen Möglichkeiten auszunutzen, um die 
Eigenschäftspalette zu erweitern. 


Gezielt forschen 
\Wissenschaftlich-technische Entwick- 
lungsarbeiten müssen sich darum auf 
die folgenden Schwerpunkte konzen- 
trieren. 

1. Durchsetzen des Prinzips der 
weitgehend anforderungsgerechten 
Konstruktion und Dimensionierung der 
Möbel sowie der entsprechenden ge- 
zielten Werkstoffauswahl und -anwen- 


dung: 
Das erfordert die genaue Kenntnis 
der auftretenden Beanspruchungen, 


wozu man Verfahren zur Ermittlung der 
Belastungsart, -intensität und -häufig- 
keit des jeweiligen Möbels bzw. des 
Möbelteils braucht. Mit Hilfe von Be- 
rechnungsverfahren, entwickelt von 
einem interdisziplinär zusammenge- 
setzten Kollektiv an der Technischen 
Universität Dresden, können die in den 
einzelnen Zonen des Behältnismöbels 
auftretenden Beanspruchungen und 
Verformungen exakt ermittelt werden. 
Diese Ergebnisse sind Grundlage für 
die beanspruchungsgerechte Dimensio- 
nierung und Konstruktion des Möbels. 

Auf die Ausbildung und Abstützung 
von Böden angewandt, konnten zum 
Beispiel durch Veränderung der Kraft- 
einteilung und des Querschnittprofils 
erhebliche Materioleinsparungen bei 
gleichzeitiger Gewährleistung der funk- 
tionell erforderlichen Steifigkeit nach- 
gewiesen werden. Die Abbildung 5 
(5.25) zeigt einige Möglichkeiten der 
Materialeinsparung bei tragenden Bö- 
den, erzielt durch eine unterschiedliche 
Profilierung, technisch realisierbar durch 
Abkanten oder Abfalten von Flächen- 
elementen. 

2. Verringern der teilweise hohen 
Eigenschaftsstreuungen der verfügba- 
ren und vornehmlich eingesetzten Holz- 
werkstoffe durch maximale Nutzung 
aller stofflich-strukturellen und prozeß- 
technischen Möglichkeiten: 

Die Forschungsarbeiten müssen sich 


darauf konzentrieren, die funktionellen 
Zusammenhänge zwischen der Belast- 
barkeit eines Werkstoffes und den seine 
Eigenschaften charakterisierenden 
Kenngrößen zu beherrschen. Das be- 
trifft im besonderen die Beeinflussung 
der Werkstoffeigenschaften durch Zu- 
sommensetzung, strukturellen Aufbau, 
aber auch durch technologische Para- 
meter bei der Herstellung und Ver- 
arbeitung der Werkstoffe, An der wei- 
teren wissenschaftlichen Durchdringung 
des Entwicklungsprozesses dieser Holz- 
werkstoffe wird gegenwärtig gearbei- 
tet, um zum Beispiel Reserven durch 
gezielte Modifikation von Partikelart, 
Partikelansrdnung, durch definierte 
Formungsbedingungen und anderes 
zu erschließen. 

3. Verwerten von verfügbaren Kon- 
struktionswerkstoffen auch aus anderen 
Stoffsystemen: 

Dadurch bieten sich größere Möglich- 
keiten einer optimalen Werkstoffaus- 
wahl. Die heute überwiegende Verfah- 
rensweise, aus der vorhandenen, 
relativ engen Werkstoffpalette — im 
wesentlichen Holzwerkstoffe — die für 
einen speziellen Zweck geeignete Va- 
riante auszuwählen und gegebenen- 
falls paßfähig zu machen, genügt 
nicht. 

Plastwerkstoffe stehen nur begrenzt 
zur Verfügung, besitzen teilweise unzu- 
reichende mechanische Eigenschaften 
sowie ungünstige ökonomische Werte. 
Ihre guten Verarbeitungseigenschaften 
waren zu oft alleiniges Kriterium für 
ihre Verwendung. Fehlschläge gerade 
im Bereich der Behältnismöbel durch 
eine zu pauschale Orientierung bestö- 
tigen dies. 

Größere Beachtung verdienen dem- 
gegenüber Konstruktionswerkstoffe auf 
anorganischer Basis, wie Faserzement 
und andere strukturell homogene oder 
kombinierte Werkstoffe. Das Arbeiten 
mit diesen, bisher für die Möbelferti- 
gung unüblichen Werkstoffen setzt 
eine entsprechende Aufgeschlossenheit 
und Bereitschoft voraus, neue Lösun- 
gen zu finden. Solche massenhaft ver- 
fügbaren Werkstoffe zeichnen sich zu- 
dem durch eine außerordentlich wirt- 
schaftliche Eigenschaft-Kosten-Relation 
ous und sind leicht zu verarbeiten. 

Aber auch dieser Entwicklung sind 
auf lange Sicht Grenzen gesetrt. 
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Interdisziplinär arbeiten 

Wesentliche Voraussetzung für den not- 
wendigen Quaolitätssprung ist eine um- 
fassende interdisziplinäre Denk- und 
Arbeitsweise. Die damit zusammenhän- 
genden entscheidenden Veränderun- 
gen sind langfristig nur erzielbar, wenn 
man sich von der konstruktiven Einsei- 
tigkeit der Flächenbauweise trennt und 
sich zunehmend solcher Konstruktions- 
prinzipien bedient, die sich in anderen 
Wissenschaftsdisziplinen — auch in Ver- 
bindung mit anderen Konstruktions- 
werkstoffen — bewährt haben. Wert- 
volle Anregungen geben beispielsweise 
der Schiff- und Fahrzeugbau sowie das 
Bauwesen. Dos erfordert natürlich ein 
Umdenken, unter Umständen auch eine 
Korrektur der Qualifikationsstruktur. Es 
ist stärker von der Einheit und damit 
von der gegenseitigen Abhängigkeit 
und Beeinflussung der konstruktiven, 
werkstofflichen, fertigungs- und verfah- 
renstechnischen sowie gestalterisch- 
ästhetischen Aspekte auszugehen. Die 
Entwicklung von Möbeln kann heute 
nicht mehr allein auf dem Tisch eines 
Gestalters, eines Technologen oder 
Konstrukteurs liegen; es ist eine abge- 
stimmte Teamarbeit erforderlich. 

Entscheidend hängt diese Entwick- 
lung von den Werkstoffen ab. Dabei ist 
noch zu berücksichtigen, daß der Werk- 
stoff mit etwa 60 bis 80 Prozent bei 
Möbeln an den Selbstkosten des End- 
erzeugnisses beteiligt ist, was die Be- 
deutung materialökonomischer MaßB- 
stäbe und Forderungen nochmals un- 
terstreicht. Die Entwicklung neuer und 
besser geeigneter Werkstoffe nimmt 
unmittelbar Einfluß auf die Kosten der 
Erzeugnisse und auf die Rohstoffbilanz 
unseres Landes. Werkstoffentwicklun- 
gen müssen sich deshalb orientieren 
auf: 

-— einheimische, ausreichend verfüg- 
bare Rohstoffe; 

— stufenarme, technologisch ein- 
fache und hochproduktive Herstellung 
mit hohem Vorfertigungs- und Vered- 
lungsgrad; 

— vielseitige Formung bei geringem 
Energieaufwand;: 

-— weitgehend 
schaften. 

Aufbauend auf dem derzeitigen Er- 
kenntnisstand zur gezielten Werkstoff- 
entwicklung, werden auch künftig im 
Bereich der Möbelfertigung und letzt- 


definierte Eigen- 
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lich im gesamten Wohnbereich Kombi- 
nationswerkstoffe mit holzanalogem 
Charakter dominieren. Darunter wer- 
den technisch hergestellte, „konstru- 
ierte" Werkstoffe verstanden, die in 
ihrer Struktur und in den wesentlichen 
Eigenschaften dem Holz ähnlich sind, 
wobei die für einen Werkstoff negativen 
Eigenschaften des Holzes weitgehend 
vermieden werden. 


Natur als Vorbild 

Grundlage einer solchen Werkstoffent- 
wicklung müssen selbstverständlich be- 
währte Bauprinzipien der Natur sein. 
Sie zeigt uns in geradezu idealer und 
nachahmenswerter Weise Formen ratio- 
neller Werkstoffgestaltung und beweist, 
daß Stoffart und Struktur entscheidend 
sind für die erzielbare Qualität. Solche 
optimalen Strukturen, die sich auf dem 
Wege einer natürlichen Evolution und 
Selektion herausgebildet und bewährt 
haben, gilt es gründlich zu studieren 
und zu „kopieren", Einige wichtige und 
nachahmenswerte Bauprinzipien der 
Natur seien hier genannt: 

— inhomogener, strukturierter Auf- 
bau, das heißt Anpassen an differen- 
zierte Beanspruchungen; 

— Reihung bzw. gezielte Kombino- 
tion langgestreckter, hochfester, labiler 
Strukturelemente zu stabilen Struktu- 
ren und deren Fixierung durch verkle- 
bende Medien und (oder) mechanische 
Verankerung; 

— Ausbilden differenzierter Eigen- 
schaften durch spezifische Bauprinzi- 
pien, wie gezielte, der Belastung ange- 
paßteDichteunterschiede innerhalb des 
Stoffes; der Belastung angepaßte 
Orientierung der langgestreckten Struk- 
turelemente, gegebenenfalls deren 
Bündelung oder überkreuzte Anord- 
nung; Inkrustierung der Struktur mit 
Füllsubstanz zur Druck- und Verschiebe- 
verfestigung. 

Bereits heute sind Beispiele der tech- 
nischen Nutzung dieser natürlichen 
Bauprinzipien bekannt, teils empirisch, 
teils in gründlicher Analysetätigkeit ge- 
funden, 

Aufgabe der Werkstoffentwicklung 
muß es sein, solche Beispiele voll in den 
technischen Bereich zu übernehmen. 
Durch gezielte Auswahl der Komponen- 
ten (organisch, anöorganisch, unter- 
schiedliche Dichten...) besteht darüber 
hinaus die zusätzliche Möglichkeit der 
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Beeinflussung der Eigenschaften. Ge- 
rade im Bereich der Holzwerkstoffe soll- 
te man sich immer vor Augen halten, 
daß die Natur mit einem etwa 2,5- bis 
1,5fach geringeren Stoffaufwand die 
fast fünffache Festigkeit im Vollholz 
gegenüber Foser- und Spanplatten er- 
zielt, ohne die zur technischen Realisie- 
rung dieser Holzwerkstoffe heute not- 
wendigen hohen Drücke und Tempero- 
turen zu benötigen. 


Künftig: Werkstoffkombinationen 
Langfristig ist mit der Entwicklung fol- 
gender Werkstoffpalette zu rechnen: 

- Partikel-Bindemittel-Kombina- 
tionswerkstoffe, vorwiegend auf Holz- 
basis, werden weiter dominieren, wobei 
durch zunehmende wissenschaftliche 
Durchdringung und die damit gegebe- 
nen Möglichkeiten der stärkeren stoff- 
lichen und prozeßseitigen Variation 
eine breitere Palette sowohl von seiten 
der Eigenschaften als auch des Sorti- 
ments hergestellt werden kann (profi- 
lierte Flächen, langgestreckte Profile, 
Hohlprofile, Formteile). Von wesent- 
licher Bedeutung ist, daß eine wach- 
sende Rohstoffausnutzung gewährlei- 
stet wird sowie in starkem Maße bisher 
nicht oder kaum genutzte Holzsorti- 
mente Verwendung finden. Insbeson- 
dere bei der Herstellung von Formtei- 
len sind materialökonomisch günstige 
Bedingungen durch eine profilierte 
Dünnwandigkeit (hohe Biegesteifigkeit) 
und einen erzielbaren hohen Vorferti- 
gungsgrad erreichbar, Die relativ auf- 
wendigen NHerstellungsbedingungen 
von Formteilen (Investitionskosten, For- 
mung bei hohem Druck und hoher Tem- 
peratur) erfordern in Abstimmung mit 
dem Konstrukteur und Gestalter ein 
möglichst enges, aber vielseitig ver- 
wendbares Grundsortiment an Form- 
teilen. 

— In wachsendem Maß bieten sich 
Partikel-Bindemittel-Kombinationswerk- 
stoffe auf anarganischer Basis an (an- 
organische oder organische Partikel, 
anorganische Bindemittel), An der Ent- 
wicklung dieser Stoffkategorie wird in- 
ternational intensiv gearbeitet. 

Neben der ausreichenden und ko- 
stengünstigen Verfügbarkeit der Roh- 
stoffe bieten sie den besonderen Wor- 
teil vielfältiger Formbarkeit mit nur ge- 
ringen Drücken, wofür demzufolge auch 
entsprechend niedrigere Investitions- 
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kosten erforderlich sind (profilierte Flä- 
chen, langgestreckte Voll- und Hohlpro- 
file, Formteile). Vorbehalte bezüglich 
der Oberflächengestaltung sind grund- 
los, da bereits heute Verfahren stoff- 
typischer Oberflächenbehandlung be- 
kannt sind. Herangereift ist die Auf- 
gabe, durch überzeugende Anwen- 
dungsbeispiele eine im wesentlichen 
auf Unkenntnis beruhende Skepsis ab- 
zubauen, die heute noch gegenüber ge- 
zielt produzierbaren Eigenschoften von 
Werkstoffen besteht. Die weitere Ent- 
wicklung auf dem Gebiet der Rohstoffe 
zwingt uns, sehr rasch zu reagieren. 

-— Fließfähige und damit auch hach- 
produktiv formbare Partikel-Bindemit- 
tel-Kombinationswerkstoffe mit einem 
höheren Plastanteil (insbesondere 
Thermoplast) werden für spezielle 
Zwecke auch im Möbelbereich zur Ver- 
fügung stehen. Aufgrund des hohen 
Plastanteils (40 bis 60 Prozent) und der 
relativ homogenen fließfähigen Struktur 
sind diese Werkstoffe insbesondere zur 
Herstellung langgestreckter Profile 
nach dem Extrusionsverfahren geeig- 
net. Gleichermaßen sind ober auch 
Formteile, zum Beispiel durch Tiefzie- 
hen oder Pressen, aus dem Material 
herstellbar, Die Orientierung geht da- 
bei insbesondere auf den Einsatz von 
Sekundärmaterialien. Es muß dennoch 
damit gerechnet werden, daß die Ko- 
sten für diesen Werkstoff denen der 
homogenen Plaste nahekommen. 

Neben diesen vorgenannten \Werk- 
stoffen werden selbstverständlich auch 
die heutigen „klassischen" Werkstoffe — 
wenn auch sicherlich in sinkendem 
Maße - zum Einsatz kommen. 


Die vorgestellten Möbelentwicklungen 

sind Resultat interdisziplinärer 

Zusammenarbeit, geleitet von 

Gerhard Kühne, Leiter des 

Wissenschaftsbereiches Holz- und 

Faserwerkstofftechnik, Sektion 

Verarbeitungs- und Verfahrenstechnik 

an der Technischen Universität Dresden. 
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Thomas Heydenreich 


Mobelkonstruktionen 


Kaum ein Gegenstand der Umwelt ist 
so fest mit menschlichen Gewohnheiten 
verbunden wie das Möbel. Deshalb 
überrascht es nicht, wenn für den Ge- 
stalter bei der Entwicklung von neuen 
Erzeugnissen ein relativ enger Spiel- 
raum zwischen den größtenteils tradi- 
tionsbezogenen Vorstellungen der Nut- 
zer und den Realisierungsmöglichkeiten 
der Industrie bleibt. Um so dringender 
wird das Umsetzen von werkstoff- und 
technologiebezogenen Forschungen. 
Im Forschungsthema „Neue Kon- 
struktionsprinzipien im Behältnismöbel- 
bau" wirkten Technologen und Formge- 
stalter der Technischen Universität 
Dresden, der Fachschule für ange- 
wandte Kunst Heiligendamm, der Hoch- 
schule für industrielle Formgestaltung 


1-4 

Möbel in Hängekonstruktion: 
entstanden unter Verwendung von seil- 
artigen Bodenstützelementen und 
dünnen Spanplatten. Alle Böden 
werden an gekerbten Stahldrähten 
aufgehängt, sind als Durchlaufträger 
ausgebildet und kragen seitlich aus. 
Durch Anstecken von gerundeten 
Seitenteilen, Einstecken von Rück- 
wänden und Änschlagen von Türen 
entstehen Korpusse. Die Stahldrähte 
hängen an Scheiben, die sichtbar oder 
umbaut an der Raumwand befestigt 
sind, 
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Halle, Burg Giebichenstein, sowie der 
VVB Möbel interdisziplinär zusammen. 
Einige Erfahrungen dieser Arbeit sollen 
aus der Sicht der Formgestaltung ver- 
allgemeinert werden. 


Ausgangspunkte 

Die Untersuchung zum genannten 
Thema wich von der in der Möbelindu- 
strie sonst üblichen Untersuchungsrich- 
tung ab. Ausgangspunkt der Betrach- 
tung waren nicht primär die sich ver- 
ändernden Bedürfnisse, sondern die 


sich verändernden Technologien und 
Werkstoffe, Dabei waren folgende öko- 
nomische Prämissen gesetzt: 

- spürbare Verringerung des Ein- 
satzes an Holzwerkstoffen, 

— Substitution von Holzwerkstoffen 


Formprägend: sichtbare Zug- 
elemente (Stahldrähte), weiche, in sich 
geschlossene Linienführung, Betonung 
des Ruhenden durch breite, niedrige 
Körper 

Zur Ökonomie: Einsparen von 
50 Prozent an Plattenrahmen und 
20 Prozent an Plattenfläche; Mehr- 
aufwand an Metallbearbeitung und 
Montage 

Gestaltung: Technische Universität 
Dresden, Wissenschaftsbereich Holz- 
und Faserwerkstofftechnik, Achim 
Möller: Friedrich Scherke, 1978 
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durch verfügbare Werkstoffe, 

-— Einführen bisher in der Möbelin- 
dustrie nicht üblicher, effektiverer Tech- 
nologien. 

Diese aus volkswirtschaftlicher Sicht 
immer dringlicher werdenden Forde- 
rungen bedingen völlig neue konstruk- 
tive Lösungen. | 


Untersuchungsgegenstand 
Untersucht wurden elementare Grund- 
konstruktionsprinzipien 

nach der Elementeförm: linear, eben 
flächig, zusammengesetzt flächig, pla- 
stisch: 

nach der Verbindungsart: fest ver- 
klebte Konstruktion, Montagekonstruk- 
tion; 

nach der Art der Kroftübertragung: 
Stütz-, Hänge-, Kragkonstruktion 
(Druc-, Zug-, Biegebeanspruchung). 

Obwohl diese Konstruktionsprinzi- 
pien bereits elementare gestalterische 
Eigenschaften in sich bergen, kommt 
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die Vielfalt der Erscheinungsvarianten 
durch dieModifikation und Vermischung 
der genannten Lösungen zustande. 

Aus der Zielfunktion des ökonomi- 
schen Materialverbrauches abgeleitet, 
wurden schwerpunktmäßig Konstruktio- 
nen nach der Art der Kraftübertragung 
untersucht, 


Resultate 
Für die waagerechten Bauteile (Böden) 
erweisen sich insbesondere zusammen- 
gesetzte ebene Flächenelemente sowie 
plastische Elemente als materialökono- 
misch. Formprägend sind dabei die ab- 
gewinkelten bzw. abgewölbten Seiten- 
flächen, deren Ausformung stark von 
den Zugriffs- und Aufstellmöglichkeiten 
sowie von der Erhöhung des Trägheits- 
moments bestimmt ist. Durch unter- 
schiedliche Herstellungsverfahren und 
Werkstoffe (zum Beispiel Formteil- oder 
Faltverfahren) lassen sich Gestalt- 
erscheinungen von kompakt, optisch 
schwer bis zu feingliedrig erzielen. 
Wesentlich für die Ausbildung der 
senkrechten Bauelemente ist die Wohl 
des Kraftübertragungsprinzips,. Im ge- 
genwärtigen Möbelsortiment der DDR 
wird ausschließlich die Stützkonstruk- 
tion verwendet. Deshalb konzentrierte 
sich die Arbeit darauf, in der Möbel- 
industrie nicht übliche Prinzipien expe- 
rimentell zu erproben: insbesondere 
die Hänge- und Kragkonstruktionen, 
Neue Möglichkeiten der funktionel- 
len und kulturell-ästhetischen Bedürf- 
nisbefriedigung lassen sich damit reali- 
sieren, Im einzelnen sind dies: 
— funktionelle Variabilität 
Vergrößern der Stützweiten, 
-— Anpassung an unterschiedliche 


durch 


Raumgrößen, 
— Differenzieren der plastischen 
Gliederung, 
- gezielte Akzentuierung durch 
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formprägnante Details, 

— Erschließen einer differenzierten 
Palette von Erscheinungsformen unter- 
schiedlicher Wirkungscharaktere. 

Obwohl die formgestalterische Er- 
kundung dieser Grundkonstruktions- 
prinzipien noch längst nicht abgeschlos- 
sen ist, lassen sie völlig neue funktio- 
nelle und formale Möglichkeiten zu, 
zum Beispiel Fußbodenfreiheit und 
schwebende Erscheinungsform: An- 
knüpfungspunkte für veränderte Wohn- 
formen. 


Methodisches 

Solche komplex gestellten Aufgaben 
lassen sich mit einer analytisch oder 
einer synthetisch orientierten Methode 
lösen. In vielen Fällen der Gestaltfin- 
dung werden auch beide Möglichkeiten 
kombiniert. Bei Umfang und VWorlauf- 
charakter des zu bearbeitenden The- 
mas wurde in der Anfangsphase der 
analytisch orientierten Methode prinzi- 
piell der Vorzug gegeben, Obwohl die- 
ser Weg arbeitsaufwendiger und zeit- 
intensiver ist, führt er doch zu einer 
Vielzahl von unterschiedlichen Ergeb- 
nissen, was die Auswahl der weiter zu 
bearbeitenden Varianten erleichtert, 

Im einzelnen wurden folgende Beaor- 
beitungsschritte durchlaufen: 

1, Analyse der Beziehungen zwi- 
schen materialökonomischen und stati- 
schen Einflüssen, 

2. Ableiten 
prinzipien, 

3. Analyse der gestaltbildenden 
Einflußfaktoren der einzelnen konstruk- 
tiven Grundprinzipien, 

4. Ableiten von Gestaltungsvarian- 
ten zu den einzelnen Grundprinzipien, 

5. Durcharbeiten der Gestaltungs- 
varianten bis zur Musterbaureife und 

6, die statische Feinbemessung. 
(Fortsetzung Seite 27) 


Grund- 


konstruktiver 


gefördert von der DFG 


Deutschen Forschungsgemeinschaft 


M SLUB 


Wir führen Wissen. 


) BIETEN 
form+zweck a en 729-1980001 0/27 


5-9 
Folten 
5 
Einsparen von Material; durch 
Frofilieren horizontaler Flächen gleicher 
Tragfähigkeit 

a 100 Prozent Material 

b 60 Prozent Material 

c 30 Prozent Material 
6-9 
Möbel aus Faltkörpern: 
Variante 1 (4/7): entstanden durch 
Falten einer 10-mm-Spanplatte um 
drei bis vier ebenfalls dünnwandige 
Mittelwandscheiben. Sie wirken statisch 
als biegesteife Trägerelemente mit 
sehr großen, freien Spannweiten und 
können mit Hilfe von distanzierenden 
Lastverteilungselementen gestapelt 
werden, 

Formprägend: schräge, versteifende 

Randabfaltung der Korpuslängskanten, 


Schiebetüren, lastende optische 
Wirkung 

Zur Ökonomie: Reduzieren des 
Moterialvolumens um 30 Prozent 

Gestaltung: VVB Möbel, Abteilung 
Vorlaufentwicklung, Ute Geißler, 
Winfried Hünel, 1979 
Variante 2 (8/9): entstanden durch 
U-förmige Möbelbauteile mit 
versteifender Randabfaltung aus 
10-mm-Spanplatten. Die U-Teile 
können übereinander bzw. auf Falt- 
sockeln gestapelt werden; Vernetzung 
im 1-3-5-System. 

Formprägend: Randabfaltung durch 
Längs- und Querfalten, solide Wirkung 
trotz dünner Platten und geringen 
Gewichtes 

Zur Ökonomie: Reduzieren des 
Plattenvolumens um 40 Prozent 
(keine Seiten- und Bodendoppelungen) 

Gestaltung: VVB Möbel, Abteilung 
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Vorlaufentwicklung, Christine Muschter, 
1979 

10-15 

Möbel aus Formteilen und Platten: 
Variante 1 (10/11): entstanden durch 
Verbindung dünnwandiger Formteile 
aus Holzpartikel-Kombinationswerk- 
stoffen mit Spanplatten 

Die Böden aus Formteilen werden als 
Konstruktionsböden zwischen den 
llächigen Seiten verspannt; 
Vollmontageprinzip. 

Formprägend: Randwülste an Böden 
und plastische Randausbildung on 
doppelschaligen Formteiltüren 

Gestaltung: WVB Möbel, Abteilung 
Vorlaufentwicklung, Ute Geißler, 

Maric Müller, 1979 
Variante 2 (12-15}: Die technologische 
Möglichkeit, durch Pressen L-Form, 
Rundungen und Dickenunterschiede 
der Spanformteile zu gewinnen, war 
entscheidend für die endgültige 
Gestalt. Die Spannweiten der 
L-förmigen Boden-Rückwand-Formteile 
betragen 600, #00 und 1300 Millimeter. 
Sie werden zwischen den Seitenplatten 
(10 mm) verspannt. Vollmontage. 
Oestaltprägend: plastischer Rand- 
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wulst, horizontale Gliederung 


Studie Behältnismäbel und Struktur- 


studie (14/15): Hans-Jürgen Rumler, 

Abschlußarbeit, 1977, Fachschule für 

angewandte Kunst Heiligendamm 
Betreuer: Hans Meyer 
Auftraggeber: VVB Möbel in 
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Zusammenarbeit mit der Technischen 
Universität Dresden und dem 


Forschungsinstitut für Holztechnologie 
Feindimensionierung der Formteile, 

Weiterentwicklung der Studie und 

Musterbau (12, 13}: Henri Nieke, 

Hans Meyer, Hans-Jürgen Rumler, 1778 
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(Fortsetzung von Seite 24) 

Erfahrungen der bisher geleisteten 
Forschungs- und Entwicklungsarbeit be- 
stätigen den Weg der schrittweisen und 
selektiven Ideenfindung. 

Aufgrund der gestalterischen Waria- 
bilität sowie der geringen Anlagen- 
kosten wird zuerst das Faltverfahren in 
die Produktion übergeleitet. Gegen- 
wärtig entstehen dazu die maschinen- 
technischen Ausrüstungen. Bis zur Über- 
leitung des fFormteilverfahrens sind 
noch weitere Grundlagenuntersuchun- 
gen erforderlich. Aus gestalterischer 
Sicht müssen insbesondere solche uni- 
versell einsetzbaren Elemente entwik- 
kelt werden, die in großen Stückzahlen 
herstellbar sind, ohne daß am Endpro- 
dukt Monotonieerscheinungen auftre- 
ten. 

Abschließend soll noch betont wer- 
den, daß große formgestalterische Re- 
serven in der weiteren systematischen 
Bearbeitung von Grundkonstruktions- 
prinzipien im Kontext funktioneller und 
ästhetischer Bedürfnisse sowie techno- 
logischer und werkstofftechnischer Mäg- 
lichkeiten liegen. 
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Bad und Küche 


Gerhard Wetzig, 
Amt für industrielle Formgestaltung 


Planen fürs Bad 


Die Herstellung von Sonitärraumzellen 
im industriellen Wohnungsbau ist heute 
weitgehend in die Vorfertigung ver- 
lagert. Die dadurch erreichte Kosten- 
ein wichtiges ökonomi- 
sches Ergebnis für unsere Volkswirt- 
schaft, geht oftmals noch nicht einher 
mit erhöhter ästhetischer Qualität des 
Sanitärbereiches. 


einsparung, 


Am Anfang: Analyse 

Um fürden Sanitärbereich im indu- 
striellen Massenwohnungsbau eine 
langfristige Gestaltungskonzeption zu 
erarbeiten, haben wir in sechs Bezirken 
unserer Republik vor allem die gestalte- 
rische Qualität im Bad untersucht. Zu 
analysieren war, wie neben ökonomi- 
schen und technischen Lösungen auch 
Fortschritte in gestalterischer Hinsicht 
erreicht wurden, welche Mängel an Ein- 
zelleistungen oder -erzeugnissen be- 
stehen, wie sie bewertet und beseitigt 
werden können. Es kam also darauf 
an, funktionelle und formale Aspekte 
als Einheit zu sehen und sie als Aus- 
gangspunkt staatlicher Anleitung und 
Kontrolle zu nehmen. 

Diese Analyse, durchgeführt in den 
Bezirken Karl-Marx-Stadt, Erfurt, Dres- 
den, Hauptstadt Berlin. Magdeburg 
und Rostock, enthält auch eine fotogra- 
fische Bestandsaufnahme. Die bildhafte 
Gegenüberstellung diente vor allem 
dazu, unterschiedlich gestaltete Erzeug- 
nisse und Leistungen im Sanitärbereich 
vergleichbar zu machen. 

Der zweite Schritt bestand darin, die 
analytisch ermittelten Ergebnisse zu be- 
werten und mit den Wohnungsbaukom- 
binaten,dem Ministerium für Bauwesen 
und der Bauakademie der DDR, dem 
Ministerium für Wissenschoft und Tech- 
nik und dem ASMW auszuwerten und 
Vorschläge zu prinzipieller Verände- 
rung und zur Beseitigung von Mängeln 
zu erarbeiten. Diese Vorschläge, ge- 
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meinsam formuliert von AlF und ASMW, 
spiegeln sich 1979 bereits im Planteil 
Wissenschoft und Technik des Volks- 
wirtschaftsplanes wider. 

Entscheidend ist jedoch, daß die Ge- 
samtauswertung darin bestand und 
noch besteht, kooperative Beziehungen 
der beteiligten Industriezweige, vor 
allem der Zulieferindustrie, hinsichtlich 
der gestalterischen Qualität zu entwik- 
keln und zu vertiefen. 


Arbeitsgruppe Sanitärausstattung 

Das Amt für industrielle Formgestal- 
tung hat deshalb die Arbeitsgruppe 
Sanitärausstattung gebildet. Ihr Auf- 
trag besteht darin, komplexe Ziele und 
Aufgaben für die Erhöhung der gestal- 
terischen Qualität des Sanitärbereiches 
von der Bauhülle über die entspre- 
chende Grund- und Ergänzungsaus- 
stattung bis hin zu Körperpflegeensem- 
bles zu formulieren. 

Der Komplexität dieser Aufgaben 
entspricht die Zusammensetzung der 
Arbeitsgruppe: Neben Industrieform- 
gestaltern gehören ihr Leitungskader 
aus der Industrie an, die einen unmit- 
telbaren Einfluß auf die Produktion von 
Sanitärarmaturen, Sanitärkeramik und 
Plastsanitärerzeugnissen ausüben. Da- 
zu gehören weiterhin Vertreter der 
Wohnungsbaukombinate, der Bauaka- 
demie der DDR, der Hochschule für 
Architektur und Bauwesen Weimar, des 
Kombinates technische Gebäudeausrü- 
stung, des Kombinates Haushaltgeräte 
und des ASMW. Damit sind in dieser 
Arbeitsgruppe Partner vereinigt, die 
von der Grundlagenforschung bis zur 
Übergabe der Wohnung an den Ent- 
wicklungs- und Produktionsprozessen 
maßgeblich beteiligt sind. 

Die Gruppe erarbeitet und koordi- 
niert die Aufgaben sowohl für die staot- 
liche als auch die betriebliche Planung. 
Sie konzentriert ihre Kraft auf folgende 
Schwerpunkte: 

1. Entwicklung einer funktionell und 
formal verbesserten Raumhülle, die 
unseren technischen, ökonomischen 
und energetischen Möglichkeiten ent- 
spricht; 

2, Entwicklung von Bau-, Ausrü- 
stungs- und Ausstattungselementen, 
die dem gestiegenen wissenschaftlich- 
technischen Niveau und den Bedürfnis- 
sen der Bevölkerung angepaßt sind; 

3. Abstimmung von konstruktiven 
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und gestalterischen Parametern zwi- 
schen Bauhülle, Sanitärgrund- und Er- 
gänzungsausstattung. Die Arbeits- 
gruppe trägt somit wesentlich dazu bei, 
die industrielle Formgestaltung als 
integrierten Bestandteil erhöhter Qua- 
lität zu sichern. Die gemeinsam erar- 
beitete Konzeption zur komplexen Ge- 
staltung des Sanitärbereiches ist ein 
grundsätzliches Arbeitsmateriol für die 
nächsten Jahre. Sie orientiert auf drei 
umfangreiche Arbeitsphasen. 


Stufe I (bis 1980): 

— maßliche, formale und farbliche 
Abstimmung der laufenden Produk- 
tionsprogramme für die Sanitärgrund- 
und Ergänzungsausstattung (Sonitär- 
armaturen, -keramik, -plasterzeugnisse 
und Öberflächenbeschichtung). 


Stufe Il (bis 1985): 

— Ablösen bisheriger Erzeugnisse 
durch neue, aufeinander abgestimmte 
Sanitärarmaturen, -keramik und -plast 
erzeugnisse, 

— WVereinheitlihen der Grundaus- 
stattung; 

-— Entwicklung von Varianten für 
industrielle Ergänzungsausstattung 


Stufe Ill (nach 1985): 

— Schaffung einer den gewachse 
nen Bedürfnissen entsprechenden Bau- 
hülle einschließlich einer neuen Grund- 
ausstattung nach dem Baukastenprin 
zip; 

— Weiterentwicklung der Erzeugnis- 
programme für die industrielle Ausstat- 
tung durch funktionelle und formale 
Differenzierung 


Erste Ergebnisse der gemeinsamen 


Arbeit lassen erkennen, doß es gelun- 
gen ist, in den Plänen Wissenschaft und 
Technik wie auch in den Pflichtenheften 
der Betriebe gestaltungsrelevante Ziel- 
stellungen festzulegen und einige do- 
von bereits zu realisieren. Obwohl das 


r 


erst Anfünge sind, lassen sie die 
Schlußfolgerung zu, daß der einge- 
schlagene Weg richtig ist und daß es 
darauf ankommt, Äufgaben und Ziel- 
stellungen in gemeinsamer Arbeit im- 


mer weiter zu präzisieren. 
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Wergleichende Foto 
analyse im industriellen 
Hassenwöohnungsbau; 
hier zu Lüftungs-, 
Heizungs- und Elektro- 
installation sowie zum 
Installationsschacht 
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Alte und neue Hokenleistan: Die Hakenleiste 313 


aus Polystyrol ($) wurde erstmalig ols Zubehör einss 
Schranksortimentes (RUBIN) entwickelt. Das ältere 
Vergleichserzeugnis (3) imitiert Vorläufer aus Holı 
In zusätzlichem Arbeitsgang wurden die Haken 
eingepredt 

Gestalter (6): Willmut Kumpfe, 195% 

Hersteller: WEB Preßweork Ottendoarl-Okrillo 


Musterousstottung einer Sonitärrelle: Worschlag des 
AIF in Zusammenarbeit mit dem WEB Formaplasi 
Sohland, 1979. Verwendet werden Teile des 


SAPHIR-Sortimentes. 


57 
Zubehör SAPHIR: Großer Umfong und einheitliches 
Raster kennzeichnen dos Sortiment aus Polystyro 
und Polypropylen. Dazu gehören: Spiegel mit 
Rahmen, Leuchte, Konsolo, Seilenschale, Becher 
halter, Handtuchring, Baodetuchstange, Handtuch- 
halier, kleine und große Hakenleisten, Hoken, 
Wannengrih 
Gestalter: Jürgen Böttger, Klaus Herzog, 19% 
Hersteller: WEB Faormaplost Sohland 


2/3 (Seite 28) 
Altes und neues Auslaufsentil für Waschmaschinen 
Rohrlüfter und Schlauchverschraubung aus wer 
ehrömiern Messing fonstel e der alten aus Plast) 
garantieren einen höheren Gebrauchswert der 
Heuentwicklurg. 
Gestalter (3): Karl-Heinz Schaarschmidi, 1978 
Hersteller: VEB Magdeburger Armoturenwerk 


Roßwein 


4 (Seite 28) 
Mischbatterie: 45-Millimeter-Anschluß, Messing, 
verchromt 
Gestoltung: Werksentwwrf, 
Karl-Heine Schaarsehmidt (öriffe, Brause), 1970 
N Hersteller: WEB Magdeburger Armaturenwerk, 
Eisenberg 


SLUB hitpx/idligital.sig dei gieiidN6501729-1980001 0131 gefördert von der DFG 


Wir führen Wissen. nn "F KULTUR Deutschen Forschungsgemeinschaft 


M SLUB 


Wir führen Wissen. 


EEE; 
form +zweck http: cdigital.s 


10/11 
Wannen und Böttiche: 
Erganamisch gurstug 
sind dis Griffe der 
stapelbaren Gefäße aus 
Polyäthylen gestaltet. 
Die Wannen (40 und 
50 Liter) sowie die 
Bottliche (33 und 4OLiter) 
lassen sich auch in der 
Badewanne gut wer- 
stauen, 
Gestalter: 
Hubert Petras, 1979 
Harstellor; 
WEB Preßwerk 
Ottendarf-Okrilla 
Auszeichnung: 
GUTES DESIGN 
BER 1779 
12 
Musterausstattung einer 
Sanitäörzelle: Resultat 
der Zusommenorbeiides 


AIF mit dem Wohnungs- 


kaukambinst „Wilhelm 
Fieck", Karl-Mars- Stadt, 


IFT77 
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Amt für industrielle Formgestaltung 


Mehr Platz in der 
Küche 


Drei Musterküchen sind experimentell 
ausgestattet worden: für den industriel- 
len Wohnungsbau (Wohnungsbauserie 
70) in Berlin, Friedrichsfelde-Öst. 

Diese Küchen sollten bei etwa glei- 
chem Kostenaufwand Lösungen vorstel- 
len, die gegenüber der bisherigen Aus- 
stattung wesentliche Vorteile aufwei- 
sen: sowohl in der Ausnutzung der 
Stellflächen als auch durch verbesserte 
Einzelelemente. 

Die gegenwärtigen Varianten der 
WBS-70-Küchen sind gekennzeichnet 
durch eine nicht genügend durchdachte 
Ausstattung. Das Fehlen von Eck- 
segmenten verhindert beispielsweise: 
die optimale Ausnutzung von Grund- 
fläche und Stauraum, das Einordnen 
eines Tisch-Stuhl-Ensembles, durchgän- 
gige Arbeitsflächen, Unterschränke und 
Hänger. Das führt zu Überschneidun- 
gen bei Beweqgungsabläufen, teilweise 
zum Wersperren der Durchreiche ins 
Wohnzimmer durch Hänge- und Unter- 
schränke. Technische Großgeräte fügen 
sich nicht optimal ein. 

Nicht befriedigen können weiterhin 
die ÄAbzugshaube, die Innenausstat- 
tung der Behältnisse mit Draht- und 
Korbwaren, die unter dem Ängebot des 
Handels liegen, und die konzeptions- 
\ose Farb- und Öberflächengestaltung 
in zu vielen verschiedenen Farb-, Mate- 
rial- und Dekorarten. 

Deshalb zielen die experimentellen 
Kücheneinrichtungen auf eine verbes- 
serte Ökonomie des Raumes, des Auf- 
wandes und des Gebrauchs, wobei 
individuelle Bedürfnisse der Nutzer 
weitgehend berücksichtigt werden sol- 
len. 

Die angestrebte höhere Qualität ver- 
langt neue gestalterisch-konstruktive 
und funktionelle Lösungen: nämlich 
eine neutrale bauseitige Grundausstat- 
tung einerseits und eine variable Er- 
gänzungsausstattung durch den Nutzer 


gefördert von der 


D]ze 


1/2 
Grundrisse: Bisher sind WBS-70-Küchen durch eine 
Fiügeltür zugänglich und durch eine Durchreiche (o} 
mit dem angrenzenden Wohnzimmer verbunden. 
Dis Experimentäalköche kann man sowohl durch 
eine Flügel- als auch eins Schiebetür (b) betreten. 
Durch Stellen der Möbel übereck wird der Roum 
besser ausgenutzet, Tisch und Stühle zum Arbeiten 
oder Essen finden noch Platz, 
3/4 
Modellansichten: Ecksegmente erlauben die 
rationelle Anordnung der Möbel an zwei Seiten des 
Roumes. Borde erleichtern den Zugriff zu oft 
gebrauchten Dingen und bieten Raum für 
individuelle Gestoltung. Die Wrasenabzugshoube 


andererseits. Als neutrale Elemente 
gelten: Korpusse, offene Regalteile und 
Eorde, Abzugshaube als Regalteil, Ar- 
beitsflächen, technische Großgeräte, 
Durchschreite, Deckenflächen, Tür, Fuß- 
boden, Möbel- und Großgerätesockel 
sowie Scheuerleiste, Als variable Ele- 
mente: Frontflächen, Wandflächen, Be- 
schläge, Tisch-Stuhl-Ensembles, kleine 
technische Geräte und Zubehör. 

Das erfordert eine Übereinstimmung 


Legende 

— —— Hängeschränke 

——-- Borde 

a Durchreiche 

b Schiebetür mit 
Regalteil 


ist nicht nur lüftungs- und schallschutztechnisch der 
alten überlegen, sie enthält auch Regale, 

Das funktionelle Minimum der bauseitigen 
Grundausstattung (3) kann nutzerseitig ergänzt 
werden. Bauseitige Auswahl der Forben und Öber- 
Höchen würde die mögliche Individualisierung ein- 
schränken. Vorausgesetzt wäre ollerdings ein 
Angebot der vorlablen Elemente (Möbellront-, 
Wand-, Fußbodenfläcen) im Hondel. 


der konstruktiven, funktionellen und 
formalen Parameter der Erzeugnisse 
der bauseitigen Grund- mit der Ergän- 
zungsausstattung durch ein entspre- 
chendes Sortiment im Handel, Die bau- 
seitig wvereinheitlihte Grundausstat- 
tung hätte Worteile für Produktion, 
Lagerung, Transport und Ausbau auf 
der Baustelle, und dennoch könnten 
Bedürfnisse der Mieter stärker berück- 
sichtigt werden. 


Gestaltung: AlF, Lothar Gericke 
(Gesamtleitung); Günter Thüre, 1978 
Projektberatung und zeichnerische 
Darstellung: VEB Wohnungsbau- 
kombinat Berlin, Joachim Boetticher 
Modellbau: Hans Streichan 
Auftraggeber: AlF (für die Studie); 
Magistrat von Berlin, Hauptstadt der 
DDR, Bezirksbaucamt (für die Muster- 
küchen WBS 70, Berlin, Friedrichsfelde- 
Ost) 

Hersteller der Musterküchen: 

VEB Küchenmöbelkombinat Nord, 
Betriebsteil Wittstock (Standard- 
ausrüstung); VEB Leisniger Möbel- 
werkstätten (Spüle als Eckelement, 
Eckhänger, Wrasenabzugshaube); 

VEB Innenausbau Finkenherd (Durch- 
schreite mit Schiebetür); Alf, Abteilung 
Wohnen, Karl-Marx-Stadt (Borde, 
Hochschrank, Aufsatz über dem Kühl- 
schrank); PGH Farbige Raumgestaltung 
Köpenick, Berlin (Oberflächen) 
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Exrperimentalküche: Die Aufnahmen entitanden in 
! einem Berliner Neubou = in einer nach üunbewohnien 

| Dreiraumwahnung. Die Küche ist komplett dusge- 

! stattet, Neben dieser Einbauküche in Braungelb) 
Dunkelbroun Weiß existieren noch Varianten In 
anderen Farben biw. In Weiß, Die Schiebetür 
zwischen Küche und EAniotz im Wahngmmer ist 
sowohl ein gestalterischer ols auch ein ökonamlscher 
Gewinn. 
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Peter Böttcher, Ute Heublein, Jochen Schmieder 


AKA ELECTRIC: Modelle und Produkte 


Eine Gruppe von Gestaltern arbeitet 
seit sieben Jahren ols selbständige 
Abteilung im Karl-Marx-Städter For- 
schungs- und Entwicklungszentrum des 
Kombinates VEB Elektrogerätewerk 
Suhl. 

Die Arbeitsbedingungen für diese 
Gruppe haben sich auf Grundlage einer 
langfristigen Entwicklungskonzeption 
kontinuierlich verbessert: Sie verfügt 
heute über Atelier- und Büroräume so- 
wie eine Werkstatt, in der Modelle und 
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Haarformgerät HFG 600 (1, 2): 

Die Gestaltung des Grundgerätes be- 
ruht auf der haptisch neutralen, rotao- 
tionssymmetrischen Keulenform mit wei- 
chem Kurvenverlauf und der diesem 
Prinzip angepaßten, drehbaren Kabel- 
tülle, 

Besonders vorteilhaft ist seine ein- 
fache Montage: Spannring und hinte- 
rer Gehäusering halten zwei Gehäuse- 
schalen zusammen. Eine einzige 
Schraubverbindung besteht an der 


drehbaren Kabeleinführung zwecks 
Service, 
Charakteristisch ist auch die Luft- 


ansaugung durch einen Ringspalt um 
die Kabeltülle. 
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Muster aus Holz, Gips und Plast ent- 
stehen, 

Ihre Aufgaben: Design für mechani- 
sche und thermische Speisezubereitung, 
Körper- und Wäschepflege, Bodenreini- 
gung, Warmwasserbereitung, Heizung 
sowie für Verpackungen, 

Generell geht es um schnellere Über- 
führung gestalterischer Ideen in die 
Produktion; um Einsparen von Mon- 
tageaufwand, Material, Gewicht, Vo- 
lumen; um Einflußnahme auf verbes- 


3 


Zum HFG 600 gehören eine Stabluft- 
dusche und aufsteckbare Funktionsele- 
mente: Adapter für Rundbürsten unter- 
schiedlichen Durchmessers und Kämme 
verschiedener Feinheit, Flachdüse, Win- 
keldüse und Griff. 

Gestalter; Jochen Schmieder, 1978 

Hersteller: WEB Elektrogerätewerk 
Bad Blankenburg, Betrieb im Kombinat 
VEB Elektrogerätewerk Suhl 


Leistungsluftdusche LLD 800 (3): 
Vorzugsweise für den Einsatz im Frisier- 
handwerk wurde diese Heißluftdusche 
entwickelt. 

Die Grundform des Gerätes, be- 
stimmt durch Motor-Lüfter-Einheit und 
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serte Öberflächenqualitäten, Werkstoff- 
einsatz, Farbpaletten ... Ziel: ein Kom- 
binatsdesign, das Funktion und Form 
für Einzelerzeugnisse und Produktgrup- 
pen nutzerfreundlich vereint. 

Im folgenden interpretieren die 
Diplomformgestalter Peter Bättcher, Ute 
Heublein und Jochen Schmieder {Lei- 
ter) einige Ergebnisse ihrer bisherigen 
Arbeit, 


red, 


Heizelement, ist eine beidseitig abge- 
flachte Kugel. Die formale Ausbildung 
des Gehäuses entspricht damit den 
konstruktiven, strömungs- und ferti- 
gungstechnischen Vorgaben. Der Griff, 
im Schwerpunkt und rechtwinklig zur 
horizontalen Kontur des Gehäuses, er- 
leichtert den Umgang mit diesem Ge- 
rät, 

Die Lufteintrittsgitter sind formal vom 
Grundgehäuse abgesetzt. Sie verhin- 
dern das Änsaugen von Schmutz und 
ermöglichen das Auswechseln einleg- 
barer Filter. 

Eine oufsteckbare Flachdüse zum 
Öndulieren des Haares kann den Luft- 
strom modifizieren. 
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Gestalter: Jochen Schmieder, Harald 
Meyer, 1976 

Hersteller; VEB Elektrogerätewerk 
Bad Blankenburg, Betrieb im Kombinat 
VEB Elektrogerätewerk Suhl 


Mehrzweckschneider MS 200 (4-7): 

Als optimale Lösung für Gebrauchswert 
und Gestaltung gilt die Variante nach 
dem Boaukastenprinzip. Wesentliche 


RG 


Handrühr- und Mixgerät RG 30 (8, 9): 
Ausgangspunkt für die Neugestaltung 
von Grundgerät und Zubehör war die 
Verwendung einer neuen Motor-Ge- 
triebe-Einheit, Verringern sollten sich 
Montage- und Pflegeaufwand sowie die 
Anzahl der Einzelteile. 

Die Addition klarer geometrischer 
Formen charakterisiert die Funktionen 
des Gerätes. 

Die Rotationsform der Gehäusescho- 
len, die die Motor-Getriebe-Einheit eng 
umschließen, begünstigt für die Zusatz- 
geräte funktionsgerechte Übergänge 
und Formanschlüsse. 
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Funktionselemente, Beispiel 
Schneidanschlag mit Schnittstärkenein- 
stellung, sind seitens des Herstellers 
wahlweise einzusetzen. 
Gestaltbestimmend wor die Sicher- 
heit beim Bedienen des Gerätes: das 
Vermeiden von Gehäuseöffnungen und 
Trennfugen auf der Schnittqutseite so- 
wie leichte Pflege, Alternativ zum Bau- 
kastensystem (4, 6) wurde eine kosten- 


zum 


und fertigungsminimierte Variante ols 
Kompaktgerät entwickelt (5, 7; 

Die Farbgestaltung folgt den Funk- 
tionen: aus hygienischen Gründen 
Weiß für die Teile, die direkt mit dem 
Schnittqut in Berührung kommen; dazu 
kräftige Farben oder Weiß — und 


Schwarz für Öperativelemente. 
Gestalter: Jochen Schmieder, Harald 
Meyer, 1977/78 


Aufsteckelemente zur Unterbringung 
von Kabel und Stecker ergänzen das 
Gerät. 

Neu ist dieVariante ohne Griff in den 
Vormodellen (8). Dafür ist ein Perma- 
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nentfeldmotor Voraussetzung, der ge- 
ringere Maße zuläßt und ein unmittel- 
bares Umfassen des Gerätes ermög- 
licht. 

Gestalter: Ute Heublein, 1977 
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Dampfspraybügeleisen DE 93 (10-13): 
Die Aufgabe, auf der technischen Basis 
des bekannten Dampfspraybügeleisens 
DE 91/92 zu einem anderen visuellen 
Erscheinungsbild zu gelangen, führte 
zu Gestaltvarianten mit unterschied- 
lichen Formcharakteren. 

Die vorgestellten Beispiele bauen 
auf einer keilförmigen Sohlenform mit 
verchromter Metallhaube auf. Zum bes- 
seren Bedienen mußten alle Varianten 
einen größeren Griffausschnitt besit- 
zen. 

Die produzierte Variante (10, 11) 
wirkt kompakt, da alle Gestaltungs- 
details in die glattflächige äußere Hülle 
integriert sind. Seitenlinien verringern 
die notwendige Haubenhöhe optisch, 
Das Schwingen der Konturen seitlich 
am Gehäuse assoziiert das Hin- und 
Herbewegen des Gerätes. 

Grafische Erläuterungen finden in 
der plastischen Vertiefung der rückwär- 
tigen Abstellfläche Platz. 


Die dynamische Keilform der Bügel- 
sohle (Studie, 12, 13) führt nicht zum 
Formalismus einer „schnittigen” Form, 
die zu einem exponierten Ziel außer- 
halb ihrer Konturen strebt, Vielmehr 
zielt das kompakte Gerät auf die Dyna- 
mik einer geschlossenen Gesamtform: 
Statisch wirkende geometrisch klare 
Grundfiguren korrespondieren mit flie- 
Benden Linien, Die stark profilierte 
Heckfläche sichert das Aufstellen des 
Gerätes während der Bügelpausen. 
Der große Griffausschnitt, die gut wahr- 
nehmbaren Leuchtfenster an beiden 
Seiten, der gegen Verbrennung schüt- 
zende Überhang des Gehäuses über 
die Metallhaube, die vergrößerte Ein- 
füllöffnung für das Wasser an der Ge- 
rätefront steigern den Gebrauchswert 
des Bügeleisens. 

Gestalter: Jochen Schmieder (10, 11), 
Peter Böttcher (Studie, 12, 13), 1978 

Hersteller (10, 11): VEB Elektrowärme 
Sörnewitz, Betrieb im Kombinat VEB 
Elektrogerätewerk Suhl 
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Klaus-Jürgen Winkler 


Pseudonym „Co-op“ 


Gestaltungsversuche Hannes Meyers 1923-26 


Um die Mitte der zwanziger Jahre er- 
scheinen in Schweizer und deutschen 
Publikationen über neuere Gestaltung 
in Architektur, Gebrauchsgerät und bil- 
dender Kunst einige Abbildungen von 
Innenräumen, technischen Gebilden 
und abstrakten Bildkompositionen mit 
der pseudonymen Bezeichnung „Co- 
op", Die Abkürzung Co-op weist sich 
ursprünglich als Markenbezeichnung 
des Verbandes Schweizerischer Kon- 
sumvereine aus, 50, wie sie noch heute 
für diese genossenschoftliche Vereini- 
gung Reklametitel ist. 

Co-op bedeutet Kooperation; Koope- 
ration ist Leitbegriff, Thema, Marke, 
Symbol schweizerischen genos- 
senschaftlichen Wirtschaftsform und 
Ideologie, die Sozialreformisten damals 
kleinbürgerlichen und proletarischen 
Schichten als wegweisend zur Überwin- 
dung des Ausbeu- 
tungssystems hinstellten: Kooperation 


jener 


kapitalistischen 
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statt Revolution! Das Ergebnis würde 
ihrer Meinung nach ähnlich sein: „Ge- 
meinnütziger Ausgleich der Kooperativ- 
und Individualkräfte"' — als unausge- 
sprochene Sozialismusvision. Dazu pro- 
klamierte man genossenschaftliche Le- 
bensweise, die auf dem Boden der 
Schweizer Traditionen und kleinbürger- 
licher sozialutopischer Lehren des 18. 
und 19, Jahrhunderts (Pestalozzi, 
Zschokke, Owen, Fourier und anderen) 
fußte.” 

Co-op wird hier nun bestimmten Ge- 
staltungsabsichten unterlegt. Aber völ- 
lig im Gegensatz zu jenem sentimenta- 
len Blick in die Vergangenheit verbin- 
den sich auf eigenartige Weise genos- 
senschaftliches Programm mit den 
schärfsten Bestrebungen avantgardisti- 
scher bürgerlicher Künstler, die aus der 
Vergangenheit schöpfende Umweltkul- 
tur zu überwinden und nach neuen, 
zeitgemäßen Ausdruckformen zu su- 
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chen. 

Co-op-Gestaltung repräsentiert Ra- 
tionalität und huldigt einer Ästhetik der 
Zweckmäßigkeit, Wirtschaftlichkeit und 
des Gemeirschaftlichen. Selbst die 
Anonymität, der Verzicht auf Authenti- 
zität des Künstlers mit seinem Werk zu- 
gunsten einer Sache, ist Ausdruck für 
ein Erneuerungsprogramm. 

Dieses Pseudonym „Co-op" benutzt 
der Schweizer Architekt Hannes Meyer 
zur Kennzeichnung seiner gestalteri- 
schen Arbeiten. 

Hannes Meyer wurde schon vor dem 
ersten Weltkrieg als junger Architekt 
Anhänger der Genossenschafts- und 
Bodenreformbewegung in Deutschland 
und in der Schweiz. 1919 erhielt er auf 
Grund seiner Erfahrungen im krupp- 
schen Werkwohnungsbau den Auftrag 
zum Bau der genossenschaftlichen 
Siedlung Freidorf bei Basel, Freidort 
war als genossenschaftliche Muster- 
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siedlung gedacht. Unter dem Druck der 
revolutionären Nachkriegsereignisse 
war der Verband Schweizerischer Kon- 
sumvereine gezwungen, seinen be- 
trächtlichen Kapitalzuwachs aus Kriegs- 
gewinnen für gemeinnützige Zwecke 
auszugeben. Die Bedingungen waren 
günstig. Meyer erhielt „selten freie 
Kompetenzen”°, Leidenschaftlich arbei- 
tete er unter dem Eindruck der revolu- 
tionären Vorgänge in der Welt am Auf- 
2 


2 


Fetersschule in Bosel: 
Wettbewerbsentwurfl in 
Zusammenörkeilt mil 
Hans Wittwer, 1926 


| 


Siedlung Freidorl bei Basel: 
Die Wohnungsgrundrisse 
sind entsprechend der 
Fomiliengröße stondardisiert. 


I (Seite 36) 

Auf der Genter Genossen- 
schaltsausstellung: Wlitrine 
Lo-op mit gereihten une 
gestapelten Serlenprodukten 


bau dieser vollgenossenschaftlichen 
Siedlung, einer Art sozialisierten Klein- 
staates. Über die Siedlungsplanung 
und Bauausführung hinaus war Meyer 
an der Ausarbeitung des Statutes ge- 
nossenschaftlicher Lebensweise, am ge- 
meinschaftlichen Leben und der ehren- 
amtlichen Verwaltung über fünf Jahre 
hinweg beteiligt. Meyer wohnte selbst 
dort und betätigte sich engagiert in der 
genossenschaftlichen Gemeinschaft, In 


dieser Zeit hatten sich organisatorischer 
Aufbau und baulich-räumliche Gestal- 
tung der Siedlung „als lebensfähig er- 
wiesen", Diese Insel der „Gemein- 
schoftlichkeit" im Meer der rauhen kapi- 
talistischen Welt schien ihm Beweis 'da- 
für zu sein, daß die Überwindung des 
Kapitalismus möglich ist, Das Genos- 
senschaftsprinzip müsse sich demnach 
als geeignet erweisen, eine kollektivi- 
stische Welt aufzubauen. Sozialrefor- 
merisches Gedankengut verband sich 
mit kleinbürgerlich-utopischen Sozialis- 
musvorstellungen. Co-op wurde so zum 
gesellschaftlichen Leitbild Meyers. Aber 
Meyer hatte nicht den engen kleinbür- 
gerlihen Horizont seiner genossen- 
schaftlichen Gönner mit ihren tradi- 
tionsverhafteten heimatkulturellen 
Idealen; so kannte er vor allem die 
Probleme des kapitalistischen Städte- 
baus und Wohnungswesens aus eige- 
nem Erleben und war den progressiven 
bürgerlihen Kunsterneuerungsbestre- 
bungen in Europa verbunden.” 

Meyer nahm aber vor allem das ge- 
nossenschaftliche Gemeinschaftsprinzip 
ernst, Für ihn war Kollektivität Modell- 
grundlage im architektonischen und 
darüber hinaus im gesamten gestalte- 
rischen Schaffen. Kollektivität läßt sich 
auf unterschiedlichen Gebieten fördern 
und zum Ausdruck bringen: in der Ent- 
wicklung von Standardprodukten, Ty- 
penhäusern usw., die für die Befriedi- 
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gung gleichartiger Bedürfnisse geeig- 
net sind, im Sparsamkeitsprinzip, das 
charakteristisch ist für eine Produktions- 
form undLebensweise im gemeinschaft- 
lichen Interesse, in der Ausnutzung der 
modernen Technik und Industrie, in der 
absoluten Unterordnung des Gestal- 
ters unter die objektiven Erfordernisse 
und Bedingungen der gesellschaft- 
lichen Realität, die er mit wissenschaft- 
lichen Methoden ergründet. „Cooperao- 
tion beherrscht alle Welt. Die Gemein- 
schaft beherrscht das Einzelwesen”, be- 
hauptete er in seinem programmati- 
schen Aufsatz „Die neue Welt“°, Frei- 
dorf bezeichnete Meyer als einen 
„ersten Versuch, die heimatliche For- 
menwelt zu standardisieren"', Die 
Siedlungsplanung war insgesamt ein 
großangelegter Normierungsversuch: 
Die Wohnungsgrundrisse wurden ent- 
sprechend Familiengröße typisiert (Abb. 
3). Normen und Standards galten für 
wichtige Bauteile, den Gebäudeaus- 
bau, den Garten. Selbst das Zusam- 
menleben wurde nach gemeinschaft- 
lichen Prinzipien normiert.® 

Doch die Vereinheitlichung lief unter 
dem Zwang seiner Auftraggeber, tradi- 
tionelle heimatkünstlerische und histo- 
rische Formen anzuwenden. So blieb 
die Architekturform hinter ihrem erstreb- 
ten Inhalt, einer Vergegenständlichung 
des Gemeinschaftsprinzips, zurück. 

Nach Abschluß der Arbeit am Frei- 


3 
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Theoter Co-op: Aufführung mit dem Schauspieler- 
ehepoor Bard. Menschliches Gebärdenspiel 
kontrostiert zum ÄAgieren lebansgroßer Mariänetten, 


5 


Auf der Genter Gensssenschoftsousstellung: 
Ausstellungs- und Zuschauerraum für das Theoster 
Co-op im Schweizer Povillon 


38 
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4 
dorf entschied sich Meyer nicht für das 
übliche Architektendasein, das er mit 
„ästhetik + geschäftstüchtigkeit in com- 
biniertem verfahren” bezeichnete’, son- 
dern er glaubte, unter der Flagge der 
Genossenschoftsbewegung weiterhin 
nach gestalterischem Neuland suchen 
zu müssen, Ihn reizte die Übertragung 
genossenschaftlicher Ideen in verschie- 
dene Domänen des kulturellen Schof- 
tens. Gleichzeitig wollte er sich „auch 
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6 (Seite 39) 
Interieur Co-op: zweckmäßig und preisgünstig die 
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des formalen ballastes (von Freidarf, 
K.-J. W.) entledigen" 

1924 übertrug der Verband Schweize- 
rischer Konsumvereine Meyer die Ge- 
staltung des Schweizer Pavillons auf der 
Genter Genossenschaftsausstellung. 
Statt der üblichen Exponat- und Doku- 
mentenschau stellte Meyer das „Thea- 
ter Co-op" in den Mittelpunkt. Es sollte 
in eindringlicher Form genossenschaft- 
liches Gedankengut verbreiten. Das 
Verständigungsproblem für die zwei- 
sprachige belgische Bevölkerung und 
für internationale Besucher sollte mit- 
tels der Pantomime gelöst werden. Die 
Inszenierung durch das Schauspieler- 
ehepaar Bard sah menschliches Gebär- 
denspiel im Kontrast zu dem Ägieren 
lebensgroßer Marionetten vor (Abb. 4), 
Schallplattenmusik legte mechanisch 
den szenischen Rahmen fest und unter- 
malte die Vorführung." 

Meyer bezeichnete das „Theater Co- 
op" als „bewußte abkehr von |iterari- 
scher bühne, freudiges bekenntnis zur 
synthese des absoluten propaganda- 
theaters..."."” Analog zum sowjetischen 
Agitproptheater führten hier knappe 
bühnentechnische Mittel zu einer ein- 
dringlichen und volkstümlichen Aus- 
drucksform. „unsere spielmittel bejah- 
ten restlos unser zeitalter der radio, 
kino, fono, mecano, elektro, auto. da- 
her wirkte theater co-op in spielbewe- 
gung automatisch, in musikgeräusch 
mechanisch, in bühnenvision kinoma- 
tografisch ..." " In einer einfachen kon- 
tradiktorischen Fabel wurden in meh- 
reren Stücken wichtige Seiten der kapi- 
talistischen Wirklichkeit den vermeint- 
lichen Vorzügen genossenschaftlichen 
Arbeitens und Lebens gegenüberge- 
stellt: die maßlose Ausbeutung und 
Hetze der Werktätigen im Arbeitspro- 
zeßB (Akkordarbeit) der Geruhsamkeit 
des genossenschaftlichen Arbeitens: 
der räuberische Charakter des kapitali- 
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stischen Handels der Ausschaltung des 
Zwischenhandels in der Genossen- 
schaft; die Unzweckmäßigkeit von Wo- 
ren, die dem kapitalistischen Vermark- 
tungsprozeß unterworfen sind (Mode), 
einer Warenproduktion, die ausschließ- 
lich von der rationellen Zweckerfüllung 
und der sozialen Lage des werktätigen 
Volkes bestimmt wird, die Lebensweise 
des Proletariats am Rande des Existenz- 
minimums dem Prinzip des genossen- 
schaftlichen Sparens, das Wohlstand 
verspricht, usw, Zwischen den Stücken 
paradierten Bilderbögen über die 
Bühne, die den „Genossenschoafter par 
excellence" bzw. das Leben im Freidorf 
priesen.* Innerhalb von drei Monaten 
fanden etwa hundert Aufführungen mit 
15000 Zuschauern statt. Ein zweiter 
Aufführungszyklus schloß sich später in 
Basel an." 

Im Zuschauerraum für das Theater 
Co-op (Abb. 5) - er zeigte gleichzeitig 
das Theater als „Ausstellungsexponat" 
— setzte Meyer Rot als raumbeherr- 
schende Farbe ein: „signalrot signali- 
sierte überall wärme und hetzte zur 
propaganda."' Rot hatte er auch die 
Siedlungshäuser in Freidorf putzen las- 
sen. Ein Symbol der Arbeiterbewegung 
als genossenschaftliches Motiv! InSaal- 
mitte befand sich ein übergroßer Glas- 
schaukasten, beleuchtet durch ein Öber- 
licht. Die Vitrine Co-op enthielt Stan- 
dardartikel genossenschaftlicher Pro- 
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duktion und genossenschaftlichen Han- 
dels. Hier erprobte Meyer Mittel der 
neuen Werbegestaltung. („Im neuen 
Schaufenster sind die Spannungen neu- 
zeitlicher Materialien mit Hilfe der Be- 
leuchtung psychologisch ausgewertet, 
Schaufensterorganisation statt Schau- 
fenster-Dekoration””" - forderte er 
zwei Jahre später.) 

In der Vitrine präsentieren sich Se- 
rienprodukte — gestapelt, gereiht, ge- 
staffelt und in dynamischer Überschnei- 
dung — mit ihren einheitlichen, zweck- 
mäßigen und unaufdringlichen Verpak- 
kungen (Abb. 1). Kein Produkt wird als 
einzelnes vorgestellt, jedes erscheint in 
der Gemeinschaft mit anderen, gleich- 
artigen als ein Element in der übergrei- 
fenden Form eines Gruppierungsmotivs. 
Das Ganze wird durch den Rahmen des 
Glaskastens gefaßt und von dem Kürzel 
„CO OP" beherrscht. Zugleich ist dos 
Wesen industrieller Serienproduktion 
sichtbar. Wie auf FließBbändern ergrei- 
fen die Waren in aufsteigender, ob- 
steigender, geradliniger oder schlän- 
gelnder Bewegung den Raum in der 
Vitrine, 

Das Standardprodukt sollte auch die 
Wohnungseinrichtung beherrschen. 
Meyers Vorschlag zum Co-op-Interieur 
(1925)" umfaßt wie kaum ein anderer 
seiner Zeit zweckmäßige und zugleich 
preisgünstige Serienprodukte (Abb. 6). 
Klappstuhl, zerlegbares Matratzenbett, 
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Klapptisch, verstellbaress Regal und 
Grammophon sind in ihrer technischen 
Perfektion nur auf die elementare 
Funktion des Sitzens, Schlafens, Auf- 
bewahrens bzw. der Information/Unter- 
haltung ausgelegt und erfüllen vor 
allem die Forderung, von den ärmsten 
Schichten erwerbbar zu sein. Durch und 
durch antibürgerlich, verzichten sie auf 
den ästhetischen Anspruch nach Behag- 
lichkeit und Repräsentation. Dagegen 
steht maximale Funktionserfüllung, ge- 
richtet auf eine hohe Mobilität. Denn: 
„Dem Halbnomaden des heutigen Wirt- 
schaftslebens bringt die $Standardisie- 
rung seines Wohnungs-, Kleidungs-, 
Nahrungs- und Geistesbedarfes lebens- 
wichtige Freizügigkeit, Wirtschaftlich- 
keit, Vereinfachung und Entspannung. 
Die Höhe unserer Standardisierung ist 
ein Index unserer Gemeinwirtschaft." 

Meyer nimmt die soziale Aufgabe des 
gestalterischen Schaffens — verkörpert 
im Standardprodukt für den Massen- 
bedarf — zur entscheidenden Grund- 
lage. Als Direktor des Boauhauses 
knüpfte Meyer zweiJahre später an die- 
sen Gedanken an. Es gelang ihm, dem 
Bauhaus in diesem Sinne fortschrittliche 
Impulse zu geben. 

Formalästhetische Woraussetzungs- 
losigkeit und ein fortschrittsorientiertes 
gesellschaftliches Leitbild verbinden 
sich mit der erklärten Absicht, die „reine 
Konstruktion” zu gestalten. 
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„Architektur als Weiterbildung der 
Tradition und als Affektleistung des 
Künstlers hat aufgehört. Einzelform 
und Gebäudekörper, Materialfarbe und 
Öberflächenstruktur entstehen automa- 
tisch, und diese funktionelle Auffassung 
des Bauens jeder Art führt zur reinen 
Konstruktion. Reine Konstruktion ist das 
Kennzeichen der neuen Formenwelt."”? 

Die architektonischen Entwürfe für 
den Wölkerbundpalast in Genf (ein 
dritter Preis) und die Petersschule in 
Basel (Abb. ?), die Meyer gemeinsam 
mit Hans Wittwer erarbeitete, sind erste 
Ergebnisse dieser rationalistischen Kon- 
zeption. In ihrer kühnen, neuartigen 
Gestalt sind sie vergleichbar mit Pro- 
jekten und Bauten sowjetischer Kon- 
struktivisten. 

Auch auf dem Gebiet der Grafik und 
der Fotografie experimentiert Meyer in 
ähnlichem Sinne 


Eine Linolschnittserie”', sogenannte 
Linos Co-op, klärte seine „Anschauung 
über heutige Grafik“ “, Abstrakte Flä- 
chenkompositionen aus Rechteckformen 
nach dem Worbild der Malerei Mon- 
drians (Abb. 7) und aus elementaren 
grafischen Balken- und Winkelelemen- 
ten entwickelte Strukturen sind für 
einen Teil dieser Linolschnitte charak- 
teristisch. Bemerkenswert ist der Ver- 
such, beide Varianten, die kleinstruk- 
turierte Fläche und die abstrakte gra- 
tische Großform, fotografisch zu kom- 
binieren. In der Doppelung der grafi- 
schen Elemente verstärken sich die Ei enger 
Grauwerte; ein neuartiger Ausdruck ist 
gewonnen (Abb.8). Andere grofische 
Darstellungen gehen von realen Öbjek- 
ten aus. Ein Linolschnitt stellt einen 


pfeiferauchenden, liegenden Studen- 
ten vor einem Grammophon dar {Abb. 
9). Formüberschneidungen nutzt Meyer 
zur komplementären Abhebung schwar- 
zer und weißer Flächen. Es entsteht eine 
vexierbildartige Komposition, die an 
der Grenze realistischer Wiedergabe 
und formaler Auflösung des Gegen- 
standes liegt. 
Unschwer ist in einer anderen Dar- 
stellung die grafische Umsetzung der 
| Vitrine Co-op zu erkennen (Abb. 10). 
| Eine Werallgemeinerung der Co-op- 
| Idee im Sinne des Aufsatzes „Die neue 
Welt” bringt eindrücklich ein mit Co-op- 
Werbeaufschriften wersehener Linol- 
schnitt zum Ausdruck: Lautsprecher 
symbole, Schallwellen, Lichtstrahlen, 
Standardprodukte als gereihte und ge- 
staffelte Formen symbolisieren den 
ästhetischen Reflex einer neuen Epoche, I 5 
die gekennzeichnet ist durch entwik- a f a 
kelte Produktivkräfte und einen wach- | n = 
senden Vergesellschaftungsgrad der 
Produktion und den vermeintlichen An- 
bruch eines internationalistischen Zeit- 
alters (Abb. 12). 
Mit der „sichtbaren Umwelt" setzte 
sich Meyer in „Fotos Co-op" auseinan- 
der.““ Einerseits interessierten ihn tech- 
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nische Einrichtungen und Anlagen in 


ihrer neuartigen umweltgestaltenden 
Wirkung, wie das Rheinkraftwerk Birs- 
felden bei Basel und Hochspannungs- 
gittermaste (Abb. 11). Andererseits 
trieb er Materialstudien, entwickelte 
„Co-op-Konstruktionen"2°, vergleichbar 
mit Vorkursarbeiten am Bauhaus unter 
Moholy-Nagy und Albers. Er kombi- 
nierte Gegenstände unterschiedlichen 
Materialwertes und charakteristischer 
Gestalt und brachte sie durch effekt- 
volle Lichtführung fotografisch zur Wir- 
kung. Klar und rein erscheint ein ratio- 
nal aufgebautes Beziehungsgefüge 
von Materialien, Körperformen, Raum- 
kompositionen und Licht (Abb, 13). Ra- 
tionalität wird zum Mittel und Ausdruck 
des Gestalters. 

In künstlerischer Hinsicht identifi- 
zierte sich Meyer mit Zielen EI Lissitzkys, 
Moholy-Nagys, Vantongerloos, Bau- 
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Lino 5 (_.o on 
zwischen 1923 


entstanden 
und 1934, 
klärend Meyers 
„Anschauung über 
heutige Örofik” 

11/13 
Fotos Co-op 
Umwelt 
Lo-op 
Konstruktion {13} 


technische 
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meisters, mit der de Stijl-Gruppe und 
anderen Vertretern der künstlerischen 
Avantgarde, die vor allem dem Kon- 
struktivismus nahestanden, Als Her- 
ausgeber einer Nummer der Zeitschrift 
„ABC"® Jäßt er einige von ihnen zu 
Worte kommen. Meyer sieht sich aber 
nicht wie manche von ihnen als reiner 
Formschöpfer, als üästhetisierender 
Künstler. Bezeichnenderweise ist seine 
ästhetische Konzeption konkret mit 
einer gesellschaftsverändernden Vor- 
stellung, die er der Genossenschafts- 
bewegung entnimmt, verbunden. Das 
genossenschaftliche Zukunftsideal ist 
bei Meyer eine Art kommunistischer Ge- 


sellschaftsvision. Es wird demgemäß 
propagiert und künstlerisch-gestalte- 
risch interpretiert und in gewisser 


Weise praktisch mitgestaltet. 

Mit diesen Erfahrungen und Worstel- 
lungen kam Hannes Meyer zum Bau- 
haus und vermochte dort, als Leiter der 
Bauabteilung und später als Direktor 
dieser Institution wichtige Impulse zu 
geben. Meyer führte seine ästhetische 
Konzeption weiter, indem er sie noch 
konsequenter auf die realen Bedürf- 
nisse des werktätigen Volkes ausrich- 
tete, den gesellschaftlichen Faktor da- 
mit präzisierte und das gestalterische 
Schaffen im Sinne einer neuartigen 
Synthese aller Gestaltungsfaktoren 
streng materialistisch zu begründen ver- 
suchte, 
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Seriendrucker daro 1152: 

„mobile" Verkleidung 

Starke Geräuschbelastung durch hachlei- 
stungsfühige Druckwerke zwingen zur Kap- 
selung — ohne daß aber der eigentliche 
Gebrauchszwek des Gerätes, Gedrucktes 
sichtbar zu machen, und die vielfältigsten 
Bedienungsanforderungen beeinträchtigt 
werden dürfen. 

Als Lösung dieser konträren Ausgangs- 
punkte wurde eine „mobile" Verkleidung 
als Alternative zu üblichen übergestülpten 
Schallschluckhauben und ähnlichem entwik- 
keit, 

Vier Äbdeckelemente ermöglichen die 
Öffnung der jeweils notwendigen Zu- und 


Eingriffrfäume, wobei insbesondere neben 
der völligen Kapselung —- Dauerbetrieb 
Endlosformular (1) — die jeweils geringste 


Öffnung bei Einzelformular (2) und Auf- 
satz von Zusatzbaugruppen bzw. Formular- 
wechsel (3) angsstrebt worden ist. 
Es wurde eine partielle Geräuschminde- 
rung von maximal 5 DB erreicht. 
W.S. 
Gestalter: Wolfgang Schneider, 1978 
Hersteller: WEB Robotron — 


Büromaschinenwerk Sömmerda 
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MV 71 Digital-Psophomater 

Um Störgeräusche auf Fernmelde- und 
Rundfunkleitungen elektronisch zu messen, 
bedarf es eines Fsophometers, 

Das vorgsstellte Meßinstrument ist auf- 
gebaut als lischgehäuse in Strangprofil- 
bauweise, Die tragenden Kantenprofile tre- 
ten nach außen und haben eine geschlif- 
fene und gebürstete Oberfläche. Die lak- 
kierten Deckbleche, einfach abzunehmen, 
gewährleisten in Servicefällen einen guten 
Zugang zum Geräteinneren. 


Die glasklare Piacryl-Frontplatte ist hin- 
terdruckt, was folgende Vorteile einbringt: 
Die Produktgrafik ist gegen Abrieb ge- 
schützt, die Realisierung der Fensteraus- 
schnitte erfordert keinen Aufwand an 
mechanischer Fertigung, unerwünschte „Plo- 
stizitäten" in der Frontplattenebene wer- 
den vermieden und Wignettierungen einge- 
schränkt. 

Cs 
Gestalter: Camillo Sitte, 1977/78 
Hersteller: VEB PRACITRONIC, Dresden 


bebosher 2001 

Aus mehreren Varianten wurde zusammen 
mit den Auftraggebern jene Lösung für die 
Produktion ausgewählt, die sowohl tech- 
nisch-konstruktiv gut umsetzbar, ergono- 
misch günstig und visuell-ästhetisch reizvoll 
erschien. Die flache Ausführung mit abge- 
winkeltem Scherkopf sowie eine. griffige 
Oberfläche sind bestimmend für handliches 
Gebrauchen, 

Material und Öberflächenstruktur ver- 
mitteln den Eindruck von Präzision und Zu- 
verlässigkeit eines hochwertigen techni- 
schen Gerätes. 

Die Differenzen zwischen dem Gestal- 
tungsmodell (links) und dem Serienprodukt 
(rechts) betreffen im wesentlichen die plo- 
stische Feinform. Ein vermeidbarer üstheti- 
scher Qualitätsverlust ist die Folge. D;P. 

Gestalter: Bernd Hack, 3. Studienjahr, 

1977, Kunsthochschule Berlin 

Betreuer: Dietmar Palloks 

Hersteller: VEB Bergmann-Borsig 
Görlitzer Maschinenbau, Werk Berlin 

Auszeichnung: 
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ISONITROMAT 5201 

Mit Hilfe dieses Stickstoflanalysegerätes 
mißt man, wie hoch der Anteil an Stickstofl 
ist, der nach dem Düngen landwirtschaft- 
lich genutzter Flächen im Boden verbleibt 
oder in den Pflanzen obgelagert worden 
ist. Der Einsatz der Düngemittel ist so exak- 
ter zu planen, 

Die Operativfläche dieses Gerütes und 
seine Farbe waren Gegenstand gestalteri- 
scher Arbeit. Tasten, Phasentrenner (rechts 
oben) und Signolanzeige (links oben) sind 
jetzt klar geordnet. Die Farben, Anthrazit 
für die seitlichen Flächen und mattes Silber 
für die anderen Teile, unterstreichen die 
Gediegenheit im wissenschaftlichen Ge- 
ratebaou, 

WIR. 
Gestalter: Reinhard Tetzlaff, 1978 
Hersteller: WEB Statron, Fürstenwalde 


gefördert von der 


PD] ze 


Wir führen Wissen. 


KULTUR 


Deutschen Forschungsgemeinschaft 


M SLUB 


Wir führen Wissen. 


daro 1711: 
Neuorganisierter Öperativbereich 


GUTES DESIGN sollte kein Hinderungs- 
grund sein, nach weiteren Verbesserungen 
sowohl im Ganzen als auch im Detail zu 
suchen, 

Eine neue Tastatur sowie Bestrebungen 
zur Verbesserung der Montage machten 
hier konstruktive Detailveränderungen mit 
der Konsequenz einer neuen Werkzeug 
torm notwendig, Dies war Anlaß genug, 
auch den Öperativbereich gestalterisch neu 
zu organisieren: Die Zusatztastatur wird in 
ergonomisch günstiger Position an- und zur 


Strahlungspyrometer 

Mit herkömmlichen Temperaturfühlern sind 
viele Meßaufgaben nicht oder nur unbe- 
friedigend erfüllbar, weshalb die berüh- 
rungslose Temperoturmessung mit Infrarot- 
strahlungspyrometern stärkere Bedeutung 
gewinnt. 

Vielfältige Anforderungen in Forschung 
und Entwicklung, Human- und Veterinär- 
medizin verlangen ein mobil und stationär 
einsetzbares, handliches Pyrometer, das 
Bedarf mit Zusotzgeräten (externe 
Anzeige, EDV-AÄnlage, Kompensationsband- 
schreiber... .) auszustatten ist, 


nach 
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besseren Montage dem oberen Verklei- 
dungsteil zugeordnet. Die Handleiste un- 
terstützt in ihrer Ausbildung diesen Aspekt. 
Der Bedienbereich erscheint nicht nur be- 
dienfreundlicher — er ist es auch. 
Ww.s. 
Gestalter: Wolfgang Schneider, 1979 
Hersteller: WEB Robotron — 
Büromaschinenwerk Sömmerda 


Die Untersuchung der Baugruppen auf 
konstante und variable Komplexe ergab: 
Es ist günstig, einen Grundkörper zu ge- 
stalten, der je nach Funktion ergänzt wer 
den muß: durch Anzeigenskala, Objektive, 
Griff mit Energieteil, Stative und spezielle 
Haltevorrichtungen, Peil-, Hilfs- und Schutz- 
einrichtungen sowie externe Zusatzgeräte. 
Der Nutzer kann dabei unter werschiede- 
nen Objektiven, Anzeigen oder Befestigun- 
gen wählen. 

Ergebnis ist ein Hersteller- und Anwen- 
derbaukasten für transportable Pyrometer, 
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Schreibgeräte 

Eine klare Geometrie unterstreicht die funk- 
tionelle Sachlichkeit des gestalteten Sorti- 
zu dem rund 50 Gegenstände -— 
Kugelschreiber (siehe Abbildung), Füllhal- 
ter, Filzstifte und Tuschezeichengeräte — ge- 
hören. Matte, richtungslose Struktur und im 
Kontrast dazu metallene Flächen sichern 
die angestrebte Überflächenqualität, Oko- 
nomisch und gestalterisch begründet, ent- 
stand ein einheitlicher Klipp. Detailformen 
verfeinern die zylindrische Grundform vor 
rangig im Griffbereich. 

K.S. 

Gestalter: Brigitte Pietsch, Michael Sten- 
der, Karsten Stolz (Kugelschreiber, Filzstifte, 
Tuschezeichengeräte); Jürgen Frenkel, Jür- 
gen Raudis (Füllhalter und Kugelschreiber), 
1977-79 

Hersteller: VEB Schreibgeräte Neuruppin; 
VEB Schreibgeräte, Stammbetrieb „Mar- 
kant", Singwitz; WEB Schreibgeräte, Be- 
triebsteill „Heiko", Wernigerode; WEB 
Schreibgeräte, Betriebsteil „Garant”, Leip- 
zig; VEB Schreibgeräte Zella-Mehlis 

Auszeichnung: 


GUTES DESIGN DDR 1979 


mentes, 


aus dem sich alle notwendigen Geräte- 
modifikationen herstellen lassen 
WB, 
Gestalter: Hartmut Weise (DESIGN- 
FÖRDERPREIS 1979), Diplomarbeit 1978 
Hochschule für industrielle Formgestaltung 
Halle, Burg Giebichenstein 
Betreuer: Winfried Baumberger 
Hersteller: VEB Meßgerätewerk 
„Erich Weinert" Magdeburg 


Das Industrieprodukt im Foto: 


DDR-Produkte aus 30 Jahren 


Designer bei der Arbeit 
3. Preis 


Peter Kersten, Halle 
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Bericht der Jury 


Zum drittenmal von form+zweck aus- 
geschrieben: Das Industrieprodukt im 
Foto. Im Unterschied zu den vorange- 
gangenen Jahren sollten es Produkte 
sein, die in den dreißig Jahren des Be- 
stehens der DDR entstanden sind. 

Die zeitliche Einschränkung redu- 
zierte das Teilnehmerfeld (28 Teilneh- 
mer mit 123 Einzelfotos, 3 Reihungen, 
4 Serien, 2 Montagen) gegenüber dem 
Vorjahr, doch vielleicht stellte sich ge- 
rade deshalb die spezifische Qualität 
einer Designfotografie genauer heraus. 
Wirklichkeiten kamen ins Bild, deren 
Fehlen zuvor bedauert wurde: Das Pro- 
dukt in seinem Entstehen, auf dem 
Reißbrett, in der plastischen Arbeit am 
Modell, in der Auseinandersetzung mit 
dem Auftraggeber. Der Fotograf war 
als Akteur geistig und physisch am ent- 
stehenden Erzeugnis beteiligt, er hatte 
weniger Zeit für schönes, dafür mehr 
Chancen für zugreifendes Fotografie- 
ren. Ferner das Produkt im Arbeitspro- 
zeß, wie es eine in die Landschaft ver- 
ändert — oder wie verschiedene Geräte 
arbeitsteilig und koordiniert bei der 
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Ernte eingesetzt werden. Ohne Drama- 
tik, bar aller Requisiten, sieht der Ge- 
winner des ersten Preises aufs Objekt, 
wertet in dieser Kargheit ebenso Funk- 
tion, Material, ästhetische Qualität.des 
Gonzen wie gestalterische Konsequenz 
im Detail. 

Was wurde mit den drei Wettbewer- 
ben bisher erreicht? 

Zum einen Diskussion, Dos ist qut so, 
doch fand sie meistens im geschlosse- 
nen Kreis statt, Öffentlichkeit ist nötig, 
form-+zweck sollte genutzt werden. 

Zum anderen weisen die Fotos über 
bisher Übliches hinaus, fordern auf 
zum Weitermachen. Doch nach wie vor 
kann Sachfotografie am Industriepro- 
dukt in Spitze wie Breite kaum befrie- 
digen. Qualität ist noch zu sehr Aus- 
nahme. 

Deshalb empfiehlt die Jury, den Foto- 
wettbewerb weiter durchzuführen, ihn 
durch orientierende Beiträge zur Sach- 
fotografie vorzubereiten. 
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Die Jury: 


Karl-Heinz Burmeister, Architekt, 

Amt für industrielle Formgestaltung, 
Vorsitzender der Jury 

Gerhard Ihrke, Fotografiker und 
Journalist, Bereichsredakteur im 

VEB Fotokinoverlag 

Hein Köster, Dipl.-Philosoph, 
Chefredakteur von form+ zweck 

Klaus Liebich, Dipl,-Fotograf, Dozent 
an der Hochschule für Grafik und 
Buchkunst Leipzig 

Ingrid Schirmer, 
Dipl.-Kulturwissenschaftler, 
Fachredakteur von form+ zweck 

Dieter Schwerdtle, Dipl.-Formgestalter, 
Zentralstelle für Werbung und Messen 
des Ministeriums für bezirksgeleitete 
Industrie und Lebensmittelindustrie, 
Abteilung Formgestaltung 


Förderbrücke 
3, Preis 


Ulrich Burkhardt, Berlin 
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Maschinen in der 
Landwirtschaft 


3. Preis 


Thomas Kläber, Beyern 
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Stapelkran 
2, Preis 


Ulrich Burkhardt, Berlin 
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Arbeitsplatzleuchte (siehe auch 
dritte Umschlagseite) 
1. Preis 


Georg Eckelt, Berlin 


Besteck 
2. Preis 


Georg Eckelt, Berlin 
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Gewöhnlich erfüllen sich beim Lege- 
puzzle die gestanzten und beklebten 
Spielsteine in einem schönen Bild, 

Bei diesem Raumpuzzle geht es anders 
zu: Körper mit ungleichen Schnittkur- 
ven müssen ineinander- und zusam- 
mengesteckt werden. Die Plastizität der 
Formen kann mon tastend begreifen, 
sie lehren das Auge suchen und wä- 
gen. Der Sinn liegt in beidem. 

H.F. 

Raumpuzzle von Helmut Flade, 
Ölbernhau, 1977 

Herstellung und Material: 

frei geführte Säge in Holz 


31770 Artikel-Nr. (EDV) 1921 
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